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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  

que se acompaña a la  so lic itud  de 

UNA PATENTE DE INVENCIÓN

a favor de PHILLIPS PETROLEUM COMPANY, Sociedad ge naciona­
lidad norteamericana, residente en BARTIESVILLB, Oklahoma,
U . S.A .,

por

"PROCEDIMIENTO PARA. EL CIERRE HERMÉTICO DE RECIPIENTES DE 
MATERIAL TERMOPLASTICO". Con prioridad de la  Patente nortea­
mericana núm. 606.717 de fecha 3 de enero de 1.96*7¿

La presente invención se re fie re  a un procedimien­
to  para ap lica r una hoja de tapa sobre un rec ip ien te , esta­
bleciendo un cierre  hermético.

En e l comercio moderno, es deseable envasar c ie r-  
5 tos tipos de productos, como por ejemplo los productos a l i ­

menticios, en a trac tiv os envases p ro tec to res. Una de la s  
técnicas de envasado de alimentos más ampliamente empleadas 
es la  de moldear térmicamente un recip ien te  in fe rio r en una 
hoja, re llen a r e l hueco con el producto que se quiere envasar
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y luego colocar una hoja a modo de tapa sobre e l recip ien te  
lleno  y ap lica r herméticamente dicha hoja de tapa a lo  l a r ­
go de los bordes del rec ip ien te .

Para producir un envase acabado que posea s a t is ­
fac to ria s  cualidades e s té tic as  y que además re s is ta  la s  pun­
turas y la s  ro tu ras, la  hoja de tapa tiene que ser aplicada 
bien tensa sobre e l rec ip ien te . Si e l m aterial de la  tapa no 
es estirado bien, se ahueca hacia e l in te r io r  del envase ha­
ciendo invendible e l producto por su feo aspecto. Además, e l 
ahuecamiento de la  hoja de tapa se traduce en un daño para 
lo s  productos durante e l  manejo.

Los intentos de la  especialidad an te rio r pare, re ­
solver e l problema de tensar la  hoja de tapa se lim itaban a 
e s t ir a r la  físicamente por tracción , antes de ce rra rla , me­
diante d ispositivos mecánicos que le  aplicaban una fuerza de 
tracción a la  hoja de la  tapa. Este procedimiento no es sa­
tis fa c to r io  porque es d i f íc i l  e s t i r a r  la  hoja de tapa en me­
dida sufic ien te  para impedir su ahuecamiento después del cié 
rre  hermético y, a pesar de e llo , re a liz a r  la  operación de 
c ierre  misma. La presente invención es un perfeccionamiento 
sobre lo  conocido en la  especialidad an te rio r en e l sentido 
de que la  hoja de tapa es estirad a  a l  propio tiempQ^que_ se 
ejecuta la  operación de c ierre  hermético. Por consiguiente, 
la s  operaciones de e s t ir a r  la  hoja de tapa y luego de a p li­
carla herméticamente han sido combinadas en una sola opera­
ción. Además, la  invención prevé e s t i r a r  bien la  hoja de t a ­
pa de una manera más eficaz y menos complicada y cara.

En una forma de realización , la  invención compren­
de un procedimiento por e l cual una bandeja o recip ien te 
p lá s tic o , moldeado térmicamente, es llenado de un producto 
envasado y la  hoja de tapa es aplicada en estado de tensión . 
La hoja de tapa es estirad a  colocándola sobre los rec ip ien -
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tes  lleno s, sin e s t ir a r  n i e jercer tracción sobre e l la ,  ha­
ciendo bajar una herramienta de c ierre  hermético que defor­
ma el borde del recip ien te y la  parte de la  hoja de tapa que 

45 se encuentra sobre e l  borde mismo, dándoles forma de ranura. 
El calor aplica herméticamente la  hoja de tapa sobre e l re ­
cip ien te, juntándolos por fusión. La hoja de tapa es tensada 
pot la  acción de la  conformación. El calor procedente de la 
operación de oierre haoe que la  hoja de tapa y e l borde del 

50 ' -recipiente queden deformados permanentemente. Por tanto , cuán 
do se r e t i r a  la  herramienta conformadora,. la  hoja de tapa que 
da tensa. Si el borde del recip ien te  y la  hoja de tapa no 
fueran deformados permanentemente y volvieran a su forma p la­
na o rig in a l, la  hoja de tapa no quedaría estirada. Por tanto , 

55 la  deformación permanente es requerida para mantener la  hoja 
de tapa tensa después de haber sido estirada primero por tra^  
oión por la  aooión de la  herramienta de c ie rre .

Las adjuntas figuras representan una forma de rea-? 
lización  de la  invención.

60 ' La figura 13, representa una v is ta  en planta de un
recip ien te moldeado térmicamente, lleno de un producto y cu­
bierto  por una hoja de tapa.

La figura 23, representa una v is ta  en alzado de 
una sección transversal de la  figura IB, por e l plano ind i- 

65 cado en la  línea 11-11.
La figura 33, muestra e l borde de un recip ien te 

moldeado térmicamente, durante su colocación en posición pa­
ra  ser llenado con el producto destinado a ser envasado en 
é l .

70 La figura 43, representa el recip ien te  después de
haber sido llenado y después de la  aplicación de la  hoja de 
tapa.
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La figura 5 - . representa la  herramienta de c ierre  
hermético durante su descenso para el c ie rre  hermético del 
envase y para e l tensado de la  hoja de tapa.

La figura 63, representa e l borde y la  hoja de 
tapa durante su deformación por la  herramienta de c ierre  her­
mético y e l  estiram iento de la  hoja de tapa . La hoja de tapa 
es cerrada durante esta operación.

La figura 7 - . es una v is ta  a mayor escala de ope­
ración de deformación y de c ie rre  durante la  ejecución de la
IH3. SIRSL o

Con referencia a la  figu ra  13, se representa en e lla  
una v is ta  en planta de una forma de rea lizac ión  de un, produc­
to  envasado por e l procedimiento de la  invención. Concretamen 
te ,  se indica en la  figura 13 e l  recip ien te  (10). B1 recip ien  
te  (10) puede ser cualquier recip ien te que se deforme de ma­
nera permanente en sus bordes y se junte por completo con 
una hoja de tapa cuando los bordes son sometidos a deforma­
ciones y a ca lo r. El rec ip ien te  (10), s in  embargo, tiene que 
e s ta r  provisto de bordes'periféricos adecuados para que pue­
da unirse a e llo s  una hoja de tapa. Particularm ente, los re ­
cipientes de m aterial term oplástico conformable térmicamente 
son adecuados para el uso según la  presente invención. Mas' 
concretamente, son completamente sa tis fac to rio s  para ser usa 
dos según la  presente invención los m ateriales constituidos 
por cloruro de p o liv in ilo , p o lie stiren o , polipropileno y po­
l io  t ile n o . En una forma de rea lizac ió n , se moldearon térm i­
camente recip ien tes de p o lie tilen o  obtenido por e l  procedi­
miento de la  Patente estadounidense 2.825.721 de Hogan & Banks

En la s  figuras 13 y 23, se indica-además un produc­
to ( l l )  envasado según la  invención. Según la  invención, pue­
de emplearse cualquier producto que no destruya química o f í ­
sicamente e l m aterial del envase. Concretamente, pueden enva-
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sarse según la  presente invención productos alim enticios. 
Además, en la s  figuras 1& y 2& se indica la  hoja de tapa (12). 
La hoja de tapa (12) puede ser cualquier m aterial transparen- . 
te o no transparente de una resis tenc ia  a la  tracción que per 
mita tensarlo  y que posea propiedades que permitan un irlo  a l 
recipiente (10) mediante la  aplicación de calor. Naturalmen- -- 
te ,  el m aterial sa tis fac to rio  para la  tapa dependerá del ma­
te r ia l  de que este hecho e l recip ien te , ya que, según ;la pre 
sente invención, es necesaria una unión realizada térmicamen 
te .  Concretamente, el po lie tileno  o po lie tileno  unido-a-celofán 
sobre una película de po lió ste r constituye un material- s a t is ­
facto rio  de tapa transparente. Además, e l  papel laminado so­
bre p o lie tileno  constituye un m aterial sa tis fac to rio  de tapa 
no,transparente. En una variante de realización , se laminó 
sobre p o lie tileno  una lámina metálica y se usó como material- 
de tapa no transparente. En una realización  u l te r io r ,  se hizo . 
una hoja de tapa no transparente laminando una lámina m etáli- . 
ca sobre papel y.luego laminando éste sobre p o lie tilen o . Si 
as í se desea, pueden usarse, en lugar de papel, la s  etiquetas ; 
u tilizad as  para la  venta de los productos. ' - - -  ;

Las figuras 3  ̂ a 7- indican e l procedimiento de la  
invención empleado en la  fabricación del producto envasado 
ilu strado  por la s  figuras 1& y 2&. .

Con referencia a la  figura 3&; el.borde plano (13) 
de un recipiente (10) está dispuesto sobre una matriz (14) - 
provista de una ranura (15). Según una forma de realización 
preferida de la  presente invención, la  matriz (14) está  dis­
puesta debajo de la  to ta lidad  del borde (13) ? correspondien- 
do a s í a la  geometría del recipiente mismo y rodeando por 
completo e l reo ip ien te . Dicho de o tra manera, la  matriz (14) 
es cuadrada s i e l recipiente es cuadrado, rectangular s i e l '135
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recip ien te  es rectangular y c ircu la r s i  e l  recip ien te es c ir­
cular.. La forma an te rio r de realización  es preferida porque 
e l m aterial de la  tapa puede ser tensado en una sola opera­
ción. De haber una matriz como la  (14) en cada lado de un 
recip ien te cuadrado o rectangular, la  hoja de tapa podría 
ser tensada en un sentido, luego los dos bordes s in  cerrar 
podrían ser colocados sobre o tras dos matrices como la  (14) 
y la  hoja de tapa podría ser estirada en e l  otro sentido.
Aun cuando este procedimiento es eficaz para artículos*cua­
drados o rectangulares, requiere una operación adicional y 
es menos deseable que la  forma de realización  p referid a , en 
la  que la  matriz (14) rodea el rec ip ien te  (10) y la  hoja es 
estirada en una sola operación.

En la  figura  43, e l rec ip ien te  (10) es llenado de 
un producto alim enticio ( l l )  u otro m aterial que tenga que 
ser envasado, y sobre é l se coloca la  hoja de tapa (12). La 
operación de c ie rre  hermético puede ahora ser ejecutada.

En la  figura  5-, se i lu s t r a  una herramienta de cié 
rre  hermético )16) prov ista  de un sa lien te  encima de la  ca­
vidad (15) y montada para la  ejecución de un movimiento de 
vaivén.*

En la  figura 63, la  herramienta de cierre.hermé­
tic o  (16) entra en la  cavidad (15), deformando a s í lo s  bor­
des de la  hoja de tapa y del recip ien te  embutiéndolos a pre­
sión en la  cavidad (15) de la  matriz (14).

La figura 73, indica en d e ta lle  e l procedimiento 
de deformación a s í  como la s  operaciones de c ierre  y de e s t i ­
ramiento. Como se verá en la  figura  7-, l a  herramienta de 
c ierre  hermético (16) ha bajado en una dirección generalmen­
te  perpendicular a l  borde (13) solo en la  medida necesaria 
para embutir algo la  parte  cen tra l del borde (13) del re c i-
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píente y de la  hoja de tapa (12). Según la  presente inven­
ción, la  parte del borde en los lados in te r io r  y ex te rio r 
de la  parte  cen tra l embutida está  lim itada por la  matriz (14) 
y no puede moverse debido a la  operación de cierre  hermético. 
Es de ad v ertir que e l grado de deformación puede ser ajustado 
a los m ateriales especiales usados y a la s  necesidades del 
usuario . Cómo, según la  presente invención, la  hoja de tapa 
(12) tiene que ser tensada, la  deformación que se v e rifica  
tiene que ser suficiente para e s tira r* la  hoja de tapa¿-Cuan­
do tienen que usarse hojas de tapa más gruesas, se necesita­
rá , para e s t ira r la s , una mayor deformación. Es de notar, ade 
más, que la  deformación puede ser como la  que se i lu s tra  en 
la  figura 7-, o bien que e l saliente (17) de la  herramienta 
de c ierre  hermético puede e s ta r previsto  de modo que se ajus, 
te exactamente a la  cavidad (15), deformando a s í e l recip ien  
te  y la  hoja de tapa de modo que tengan esencialmente la  mis 
ma geometría que la  sección transversal de la  cavidad (15).
Si se emplea esta función de estampación, la  cavidad (15) y 
e l salien te (17) de la  herramienta de cierre  hermético son 
reducidos en sus dimensiones con respecto a los de la  figura 
73. En ta l  caso, tienen que respetarse to lerancias exactas 
en la  operación de fabricación para que e l  sa lien te  (17) de 
la  herramienta de c ierre  hermético se a lo je  convenientemente 
dentro de la  cavidad (15). Además, tiene que mantenerse, pa­
ra  e l borde (13) del rec ip ien te , un estrecho control de la  
temperatura, para que dicho borde esté en condiciones de de­
formarse pero no de romperse durante la  deformación mas bien 
profunda producida por la  función de la  estampación.

En una forma de realización  preferida , se re a liz a  
la  deformación haciendo en tra r un sa lien te  (17) de la  herra­
mienta de c ierre  hermético, relativamente pequeño, en una ca
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vidad (15) relativamente grande. A consecuencia de e llo , se 
re a liz a  una deformación moderada, como la  ilu s trad a  por la  
figura 73. Aun cuando la  anchura y la  profundidad de la  ca­
vidad (15) pueden variar con respecto a la  anchura y a la  
longitud del sa lien te  (17) de la  herramienta de c ie rre , en 
una forma de realización  la  cavidad (15) tenía una anchura 
de 3,58 mm. y una profundidad de 1,27 mm. El sa lien te  -(17) 
de la  herramienta de c ierre  ten ía  una anchura de 1,57- mm. y 
una longitud de 3,18 mm. Naturalmente, pueden usarse ,o tros 
tamaños y geometrías de la s  ranuras y de los sa lien tes  de la  
herramienta de cierre  sin  por e llo  apartarse del alcance de 
la  presente invención. : '

Una vez que se ha realizado la  deformación conve­
niente para la s  necesidades del u sa rio , e l  borde (13) del re­
cipiente y la  hoja(l2) de la  tapa, son calentados manteniendo 
la  herramienta de c ie rre  (16) y su sa lien te  (17) a una tempe 
ra tu ra  suficiente para ap lica r herméticamente la  hoja de ta.- 
pa (12) sobre el borde (13) del recip ien te  por unión térmica 
por p la s tif icac ió n  de ambos. La temperatura, requerida para 
mantener e l sa lien te  (17) de la  herramienta*de cierre  a l a  
temperatura conveniente para unir.convenientemente la  hoja 
de tapa (12) y e l borde.(13) del recip ien te  sin  fundir com- * 
pletamente n i de te rio rar por perforación la  hoja de tapa o 
e l  borde del recip ien te  dependerá del m aterial elegido por 
e l usuario . En general, se mantiene en e l sa lien te  (17) de 
la  herramienta de c ierre  una temperatura comprendida entre 
1433 y 260S C., y preferiblemente entre 1543 y I 63S C. En 
una varian te , e l  calor necesario para e l c ie rre  hermético 
puede ser obtenido manteniendo la  matriz (14) sobre la  tem­
peratura adecuada. La herramienta de c ie rre  hermético (16) o. 
la  matriz (14) son calentadas por un elemento e léc trico  (no

'* * ...r. /* ' . *'
r  ^ ** -
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representado) aplicado exteriormente en una forma de r e a l i ­
zación.

El salien te  (17) de la  herramienta de cierre heimé- 
tico  tiene que quedar en la  posición de la  figura 7& durante 
un tiempo suficiente para que pueda transm itirse el. calor del 
salien te (17) de la  herramienta de c ierre  a l borde (13) del 
rec ip ien te , a través de la  hoja de tapa (12). Dicho tiempo 

. requerido variará con la  temperatura que haya que mantener 
en e l saliente (17) de la  herramienta de corte y con los ma­
te r ia le s  elegidos para el recipiente y para la  hoja de tapa. 
En una forma de realización , e l sa lien te  (17) de la  herramien 
-ta de c ie rre , de las  dimensiones descritas anteriormente, fue. 
mantenido en la  posición de deformación durante 0,75 segun­
dos. El tiempo durante e l cu al.la  hoja.de tapa y e l borde 
son mantenidos en la  posición deformada es tá  comprendido pre 
feriblemente entre 0,2 y 4 segundos. Es incluso de p re fe rir  
e l campo comprendido entre 0,6 y 1,5 .

Como se verá por la  figura 23, e l borde (13) del 
recip ien te  y la  hoja (12) de tapa quedan deformados hasta 
c ierto  punto después de sacarse e l  sa lien te  (17) de la  he­
rramienta de c ie rre . La necesidad de que queden deformados 
depende del hecho de que sólo cuando hay una recuperación - 
in fe rio r a la  to ta l ,  después de la  operación de deformación, 
es decir cuando subsiste c ie rta  deformación, quedará tensa 
la  hoja (12) de tapa. Después de la  fase de deformación, po­
drán to le ra rse  cantidades variables de recuperación.que de­
penderán de la  e lastic idad  de la  hoja de tapa (12).

La presente invención es también aplicable a 'la  
colocación de una hoja en 'tensión, tanto que.esté colocada- 
sobre un recip ien te como que no lo  es té .

Por lo  tan to , la  presente invención es aplicable 
en sentido amplio a la  colocación de una hoja en estado de
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tensión sobre un rec ip ien te .

E J E M P L O

Se fabricó un recip ien te  para e l envasado de pro­
ductos alim enticios moldeando térmicamente una hoja plana 
de p o lie tileno  de 0,960 g/cm3. obtenida por e l procedimien­
to  de Hogan & Banks, Patente estadounidense 2.825.721, co­
municándole la  forma de una bandeja rectangular de paredes 
inclinadas de una longitud de 13,3 cm. por una anchura de 
10,9 cm. y de una profundidad de 3,8 cm., con bordes p e rifé ­
ricos planos de un espesor de 0,38 mm y aproximadamente de 
una anchura de 6,35 mm. Dicho recip ien te  fue. colocado luego ' 
en un bastidor que sostenía los bordes p erifé rico s de dicho 
rec ip ien te . El bastidor ten ía  una ranura de 3,58 mm. de an­
chura por 1,27 mm. de profundidad. Luego se llenó e l  re c i­
piente de carne fiambre en ra ja s  y ,.sobre e l recip ien te  l l e ­
no, se colocó una hoja de tapa de p o lié s te r  revestida de po­
l ie ti le n o  de 0,038 mm. de espesor, con la  superficie de po­
lie ti le n o  de la  tapa en contacto con el borde del rec ip ien te . 
La hoja de tapa no fue estirada n i cometida.de.modo alguno 
a tracción , sino que fue meramente colooada sobre el re c i­
piente lleno y dejada hundirse ligeramente por su propio pe­
so. Se bajó una herramienta de c ie rre  prov ista 'dé  u d 'sá llen ­
te  de 1,57 mm. de anchura por 3,18 mm. de longitud.de forma 
rectangular de modo que se embutió e l borde del recip ien te  . 
y e l borde de la  hoja de tapa en la  ranura p rev ista  en e l .. 
bastidor rectangular descrito  anteriorm ente. El sa lien te  de 
la  herramienta de c ierre  hermético fue mantenido a una tem­
peratura 'de 1773 C. y mantenido en estado deprimido durante 
0,75 segundos. A consecuencia de e llo , la  hoja de tapa y el 
borde del recip ien te  fueron deformados de 0^38 mm. con re s ­
pecto a sus planos normales. La hoja de tapa de po lie tilen o
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fue tensada^por la  deformación y aplicada herméticamente a l 
borde del recip ien te por el salien te  caliente de la  herra -  
mienta de c ie rre . Se comprobó una deformación permanente con 
respecto a l plano normal de la s  superficies que, medida en 
ángulos rectos con respecto a la  superfic ie , resu ltó  de 0,18 
mm. La hoja de tapa quedó tensa durante todas las  operacio­
nes sucesivas de manipulación y de venta.

Todo aquello que sea accesorio en la  realización  
del procedimiento descrito , podrá ser objeto de modificacio­
nes y la s  cuestiones de forma, dispositivos y máquinas u t i ­
lizadas en la  ejecución de la  invención deberán tomarse como 
de orden secundario, pudiéndose emplear aquellos que mejor 
convengan en tanto no a lte ren  fundamentalmente la s  particu­
laridades ca rac te rís tica s .

La entidad so lic ita n te , se reserva e l derecho de 
obtención de los oportunos Certificados de Adición comple­
mentarios, por aquellas mejoras o perfeccionamientos que en 
lo sucesivo pudiera aconsejar la  p rác tica .

N O T A :

310 Descrita suficientemente la  naturaleza y alcance
de la  presente invención, a s í como la  forma en que la  mis­
ma puede ser llevada a la  p rác tica , se reivindican a t í t u ­
lo  privativo la s  siguientes particularidades c a ra c te r ís ti­
cas, sobre la s  cuales ha de recaer la  concesión del p r iv i-  

315 legio de PATENTE DE INVENCIÓN que se s o lic ita .
l ) .  Procedimiento para e l c ierre  hermético de re­

cipientes de m aterial termoplástioo, provistos de una brida
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p e rifé rica  mediante la  colocación de una pelícu la  termoplás- 
t ic a  sobre la  parte superior del recip ien te  y la  unión hermé 
t ic a  a la  brida de la  pe lícu la  me diante la  aplicación de ca­
lo r ,  c a r a c t e r i z a d o  por la s  fases siguientes : 
embutición de cuando menos una parte  longitudinal de dicha 
brida con dicha pelícu la  que descansa sobre e lla  y la  a p li­
cación de calor para fundir y ap lica r herméticamente dicha 
pelícu la sobre dicha brida mientras dicha pelícu la y dicha 
brida se encuentran en el estado mencionado de embutición, 
produciendo a s í  un rec ip ien te , cerrado herméticamente,' cuya 
tapa queda tensa después del c ie rre  hermético.

2 ) . Procedimiento según la  reivindicación l ) , ca­
racterizado por e l hecho de que dicha brida es colocada so­
bre una ranura y de que una parte  de la  pelícu la  y de la  
brida que cubre dicha ranura es embutida y aplicada hermé­
ticamente mediante un elemento de c ierre  hermético cuya fo r­
ma se a ju sta  a dicha ranura.

3 ) . Procedimiento según la s  reivindicaciones l )
o 2), caracterizado por e l hecho de que dicha pelícu la  y/o 
dicho recip ien te son de cloruro de p o liv in ilo , de p o l ie s t i-  
reno, de propileno, de p o lie tilen o , de celofán o de p o lié s- 
te r .

4 ) . "PROCEDIMIENTO PARA EL CIERRE HERMÉTICO'DE' 
RECIPIENTES DE MATERIAL TERMOPLÀSTICO". Con prioridad de 
la  Patente norteamericana núm. 606.717 de fecha 3 de Enero
de 1.967.

Todo según queda expuesto en la  presente Memoria,
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que consta de trece hojas fo liadas y mecanografiadas por 
una sola cara, y dibujos que con la  misma se acompañan.
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E S C A L A  V A R i A B L E .
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