MEMORIA DESCRIPTIVA
que se acompafia a la solicitud de

UNA PATENTE DB INVENCION

a favor de PHILLIPS PETROLEUM COMPANY, Sociedad ge naciona-
1idad norteamericana, residente en BARTIESVILIE, Oklahoma,
UoSo.A.n )

por

YPROCEDIMIENTO PARA EL CIERRE HERMETICO DE RECIPIENTES DE
ﬁATERIAL TERMOPLASTICO" ., Con prioridad de la Patente nortea-

mericana nim. 606.717 de fecha 3 de enero de 1,967
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Ia presente invencion se refiere a un procedimien—
to para aplicar una hoja de tapa sobre un recipiente, esta—

. N L&
bleciendo un cierre hermetico.

En el comercio moderno, es deseable envasar cler-

tos tipos de productos, como por ejemplo los productos ali-

menticios, en atractivos envases protectores. Una de las

técnicas de envasado de alimentos mas ampliamente empleadas

’ . ) 0) . .
es la de moldear termicamente un recipiente inferior en una

hoja, rellenar el hueco con el producto que se quiere envasar
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y luego colocar una hoja a modo.de tapa sobre el recipiente
1lleno y aplicar herméticamente dicha hoja de tapa a lo lar-
go de los bordes del recipiente.

Para producir un envase acabado que posea satis—
factorias cualidades estéticas y que ademss resista ias pun-

turas y las roturas, la hoja de tapa tlene que ser aplicada

. bien tensa sobre el recipiente. Si el material de la %apa no

es esbtirado bien, se ahueca hacia el interior del envase ha-
ciendo invendible el producto por su feo aspecto. Ademds, el
ahuecamiento de la hoja de tapa se traduce en un dalic pare
los productos durante el manejo.

TLos intentos de la especialidad anterior nara re-
solver el problema de tensar la hoja de tapa se limitaban a
estirarle f{sicamente por traccidn, antes de cerrarla, me-
diante dispositivos me canicos que le aplicaban una fuerza de
traccion a la hoja de la tapa. Bste procedimiento no es sa—
tisfactorio porgue eg dificil estirar la hoja de tapa en me-~
dida suficiente para’impedir su ahuecamiento después del cie
rre hermético y, a pesar de ello, realizar la operacion de

cierre misma. Ia presente invencion es un perfeccionamiento

. sobre lo conocido en la especialidad anterior en el sentido

de que la hoje de tapa es estiradas al propio tiempq que se
ejecuta la operacién de cierre hermético. Por consiguiente,
lag operaciones de estirar la hoja de tapa y luego de apli-
carla herméticamente han sido combinadas en una sola opera-
cidn. Ademds, la invencidn preve estirar bienm la hoje de ta-
pa de una manera mas eficaz y menos complicada y cara.

En una forma de realizacién, la invencidn compren-
de un procedimiento por el cual una bandeja o recipiente
pldstico, moldeado térmicamente, es llenado de -un producto
envasado ¥y la hoja de tapa es aplicada en estado de ‘tensidn.

Ia hoja de tapa es estirada colocandola sobre los recipien~
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tes llenos, sin estirar ni ejercer traccion sobre ella;Aha-
clendo bajar una herramienta de cierre hermético que defor-
me el borde del recipiente y la parte de la hoja de tapa que
se encuentra sobre el borde mismo, ddndoles forma de‘fanura.
El calor aplica herméticamente la hoja de tapa sobre:el»re-
cipiente, juntdndolos por fusidn. Ia hoja de tapa es ‘tensada
pot la acolén de la conformacidén. Bl calor procedente de la
operacién de cierre hace que la hoja de tapa y el borde del
recipienté queden deformados permanenitemente. Por tanto, cuag’:
ddwée retira la herramienta conformadora, la hoja dé~jépa que

da tensa. Si el borde del recipiente y la hoja de tapé no

fueran deformados permanentemente y volvieran a su forma pla-

na original, la hoje de tapa no quedarfa estirada. Por tanto,
la deformacion permanente es requerida para mantener la hoja
de tapa tensa después de haber sido estirada primero por trac
cion por la accidn de la herramienta de cierre.

Ias adjuntas figuras representan una forme de rea-
lizacion de la invencidn.

© Te figuras 12, representa una vigta en pianta de un

recipiente moldeado termicamente, lleno de un producto ¥ cu=

blerto por una hoja de tapa.

Ia figura 28, representa una vista en alzado de

une, seccion transversal de la figura 19,.porlel plano indi-

cado en la linea IT-IT.

Io figura 38, muestra el borde de un recipiente

moldeado térmicamente, durante su colocacidn en posicion pa-
ra ser llenado con el producto destinado a ser envasado en
él.

Ia figura 48, representa el recipiente después de

haber sido llenado y después de la aplicacion de la hoja de

tapa.
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La figura 58, representa la herramienta de cierre

N . L&)
hermético durante su descenso para el cierre hermético-del

envase y para el tensado de la hoja de tapa;

Ia figura 68, representa el borde y la hoja de
tapa durante su deformacion por la herramienta de ci;rré her-
mético y el estiramiento de la hoja de tapa. Ia hoje de tapa
es cerrada durante esta operacidn.

Ia figura 78, es una viste a mayor escala de' ope~

racion de deforpacién y de cierre durante la ejecucidn de la
misma o ‘ .

Con referencia a la figura 18, se represents en ella
una vista en planta de una forma de realizacidn de un produc-
10 envasado por el procedimiento de la'invenoién..Concretameg
te, se indica en la figura 12 el recipiente (10). Bl recipien
te (10) puede ser cumalquier recipiente que se deforme de ma-
neré permanente en sus bordes y se junie por completo con
una hoje de tapa cuando los bordes son sometidos a deforma-
ciones v & calor. Bl recipiente (10), sin embargo, tiene que
egter provigto de bprdes'periféricos adecuados para que pue-
da unirse a ellos una hoje de tapa. Particularmente, log re-
cipientes de material termopléstico conformable térmicamente
son adecuados pars el uso segin la presedite invencion. Mds'
concretamente, son completamente satisfactoriog para ser ﬁsg
dos segim ls presente invencidn los materisles constituidos
por cloruro de polivinilo, poliestireno, polipropileno y po-
lietileno. En una forma de realizacidn, se moldearon $érmie
camente recipientes de polietileno obbtenido por el procedi-
miento de la Patente estadounidense 29825.;21 de Hogan & Banks.

En las figuras 18 y 28, se indica-ademds un produc- ,
to (11) envasado gegun la ihvenciéno Segin la-invenoién, pue—
de émplearse cualquier producto que no destruya quimica o £i-

slcamente el material del envase. Concretamente, pueden enva-




105 sarse segun la presgente invencion productos alimenticios.r
Ademds, en las figuras 12 y 28 gse indica la hoja de tapa (12).
Ia hoja de tapa (12) puede ser cualquier material trapsparen-
te 0 no ‘transparente de una resistencia a la tracciéﬁ'Que per
mita tensarlo y que posea propiedadeg que permitan unirlo al.
110 recipiente (10) mediante la %plicacién de calor. Naturalmen-
te, el matefial satisfactorio para la tapa dependerd del ma-
terial de que esté hecho el recipiente, ya que, segﬁnfla pre
sente invencidn, es necesaria uma unidn realizada térmicamen
té; Concretamente, el polietileno o polietileno unidof§~celofén
115 sobre une pelfcula de poliéster constituye un material satis-
ifactorio de tapa transparente. Ademds, el papel laminado so--
bre polietileno constituye un material satisfactorio de tapa
no,trensparente, En una variante de realizacidn, se lamind
sobre polietileno una ldmina metdlica y se uso como material
120 de tapa no trahsparente. En una realizacion ulterior, se hizo
une hoja de tape no transparente laminando una lamina metali-
ca sobre papel y.luego laminando éste sobre polietileno. Si
asi se desea, pueden usarse, en lugar de papel, las etiquetas
utilizadas para la venita de los productos. -
125 ' Ios figuras 38 a 78 indican el procedimiento de la
invencidn empleado en la fabricacion del producto envasado
ilugtrado por las figuras 12 y 28,
Con referencia a la figura 32, el .borde plano (13)
de un recipiente (10) egtd dispuesto sobre una matriz (14) -
130 provista de una ranura (15). Segin una forma de realizscidn
preferida de la presente invencidn, la matriz (14) estd dis-
puesta detajo de la totalidad del borde (13), correspondien— ..
do asi a la geometria del recipiente mismo y rodeando por
completo el recipiente., Dicho de otra menera, la matriZ»(l4)

135 es cuedrada si el recipiente es cuadrado, rectangular si el’




140

145

150

155

160

165

recipienté es rectangular y ciféular si el recipienie es cipr=
cular.: Ia forma anterior de realizaciédn- es preferida porque
el material de la tapa puede ser tensado en una sola opera-
cién. De haber una matriz como 1a (14) en cada lado de un
recipiente cuadrado o rectanguiar, la hoja de tapa pédria
ser tensada en un sentido, luego log dos bordes sin cerrar
podrian ser colocados.sobre otras dos matrices como.la‘(14)'
v la hoja de tapa podria ser estirada en el otro sentido.
Aun cuando este procedimiento es eficéz para articulos cua-
drados o rectangulares, requiere una operacién adiéiohél Yy
es menos deseable que la forms de realizacidn preferida, en
la que la matriz (14) rodea el recipiente (10) y la-hoja es
esgtirada en unz sola operacién. o

En 1z figura 48, el recipiente (10) es llenado de
un producto alimenticio (11) u obro materisl que ‘tenga que
ser envasado, y sobre é1 se coloca la hojé de”fapa (12). Ia
operacién de cierre hermético puede ghora ser éjécufaaao

En la figura 58, se ilustra una herramienta de cig
rre hermético )16) provista de un saliente encima de la ca-
vidad (15) y montada para la ejecucién de‘un movimiento de
vaivén; - ' .

' Bn 1a figura 6%, la herramienta de cierve.hermé-
tico (16) entra en la cavidad (15), deformando asi los bor-~
des de la hoja de tapa y del recipiente embutiéndolos a pre-
sidn en la cavidad (15) de la matrlz (14). |

Ia figura 7a indica en detalle ‘el procedlmlento
de deformacidn asi como las operaclones de clerre y de estl-
ramiento. Como se verd en la figura T2, la hérramienta de
cierre hermético (16) ha bagadO'en una direccion generalﬁen—
te perpendicular él borde {13) solo en la medida neceééria ’

para embutir algo la parte.cenfrél del borde (13) del reci-
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piente y de la hoja de tapa (12). Segun la presente inven-

-
(Ul

/

cidn, la parte del borde en los lados interior y exterior

de la parte central embutida egtse limitada por la matriz (14)
y no puede moverse debido a la operacion de cierre hérmético.
Bg de advertir que el grado de deformacion puede ser‘kjuétado
a los materiales especiales uéados ¥y a las necegidades del E
usuario. Como, segin la presente invencion, la hoja de tapa
(12) tiene que ser tensada, la deformacidn que se verifica
'fighe que ger suficiente para estirar la hoja de tape.-Cuan-

do tienen gue usarse hojas de tepa mis gruesas, se necesita-

ré, para estirerlas, una mayor deformacidn. Es de notar, ade

mds, que la deformacidn puede ser como la que se ilustra en

le figura ;é; o bien que el saliente (17) de la herramienta
de cierre hermético puede estar previéto de modo que se ajus
te exactamente a la cavidad (15), deformando asi el recipien
te y la hoja de tapa de modo que tengan esencialmente la mig
me. geometria que la seccidn transversal de la cavidad (15).
Si se emplea esta funcidn de estampacidn, la cavidad (15) ¥y
el saliente (1;) de la herramienta de cilerre herméticb son
reducidos en sus dimensiones con resgpecto a los de la figura
78, En tal caso, tienen que respetarse tolerancias exactas
en la operacion de fabricacidn para que el saliente (17) ‘de
le. herramienta de cierre hermético se aloje convenientemente
dentro de la cavidad (15). Ademas, tiene que mantenerse, pa-
ra el borde (13) del recipiente, un estrecho control de la
‘temperatura, para que dicho borde esté en condiciones de de~
formarse pero no de romperse durante la deformacidn mas bien
profunda producida por la funcidn de la estampacién.

En una forma de realizacidn preferida, se realiza
le deformacion haciendo entrar un saliente (17) de la herra-

N . L) . ~
mienta de cierre hermetico, relativamente pequefio, en una ca
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vidad (15) relativamente grande. A consecuencia de ello, ge
reélizé una deformacion moderada, como la ilustrada por -la
figura ;é. Aun cuando la anchure y la profundidad de la ca— '
vidad (15) pueden variar con respecto a le anchure ¥y éjla
longitud del saliemte (17) de la herremienta de cierre, en
una forms de realizacidn le cavidad (15) tenfs una anchura
de 3,58 mm. y una profundidad de 1,27 mm. El seliente -(17)
de la herramienta de cierre ten{a una anchura de 1,57 mm. ¥
ung longitud de 3,18 mm. Waturalmente, pueden usarse..ohros
tamafios y geometrias de las ranuras y de los salientes de la
herrgmienta de cierre sin por ello apartarse del alqanﬁs de
la presente invencidn. '

Une vez que se ha realizado la deformacidn conve-
niente para las necesidades del usario, el borde (13) ael re-
cipiente y la hoja(12) de la tapa son calentados menteniendo
1a herremienta de cierre (16) y su saliente (17) a una tempe
ratura suficiente para aplicar herméticamenté la hoja de ta~
pa (12) sotwe el borde (13) del recipiente por union térmica
por.pléstificacién de ambos. La temperaturs requerida para
mentener el saliente (1;) de la herramienta de clerre a la
tgqperatura conveniente para unir convenientemente la hoja
ée tapa (12) .y el borde.(13) del recipiente siy fug@ir»comé
pletamenfe ni deteriorar'por perforacién la hoja de tapa 6,,
el borde del recipiente dependerd; del material elegido por -
el usuario. En general, se mantiene en .el saliente (17) de
la herramienia de cierrg una temperatura comprendida entre .
1432 y 2602 C., y preferiblemente entre 1542 y 1632 C. En ..
una'varianie, el calor necesariO'para.el ciérre ggfqético
puede ser obtenido manteniendo la matriz (14) sobre la tem-
peratura adecuada. La herramienta de clerre hgrmético (16) o.

la matriz (14) son calentedas por un elemento eléctrico (no
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representado) aplicado exteriormente en una forma de reali-

zacion.

El saliente (17) de la herramients de cierre hormé-
tico tiene que quedar en la posicicn de le figura"?g dﬁrante
un tiempo suficiente para que pueda transmitirse el calor del
saliente (17) de le herramienta de cierre al borde (13) del
recipienté, & través de 1= hoja de tapa (12). Dicho‘tiempo
requerido variars con la temperatura que haya que manfener
enrel saliente (17) de la herramienta de,qorte y con los ma-— l

teriales elegidos para el recipiente y para la hoja @é’tapao

En unalforma de realizacion, el saliente (17) de la herramien

-ta de cierre, de las dimensiones descritas anteriormente, fué

mantenido en la posicidn de deformacidn durante 0,55 éegun~
dos. Bl tiempo durante el cual la hoja de tapa y el borde
son mantenidos en la posicién deformada estd comprendido pre
feriblemente entre 0,2 y 4 segundos. Bs incluso de preferir
el campo comprendido entre 0,6 y 1,5,

Como se vere por la figura 28, el borde (13) del
recipiente y la hoja (12) de tapa quedan deformados hasta
cierto punto después de sacarse el saliente (l%) de la he~-
rramiente de cierre. Ia necesidad de que queden deformados
depende del hecho de que sélo cuando hay uma recuperacion ..
inferior a la total, después de la operacidn de deformacion,
es decir cuando subsiste cierta deformacidn, quedara tensa
1a hoja (12) de tapa. Después de la fase de deformacidn, po-
drdn tolerarse cantidades variables de recuperacidn que de-
penderan de la elasticidad de la hoja de tapa (12).

Ia presente invencion es también aplicable a la
colocacidn de una hoja en tensidn, tanto que esté colocada -
sobre un recipiente como que no lo esté.

Por lo tanto, la presente invencidn es aplicable

en sentido amplic a la colocacion de una hoja en estado de
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tension gobre un recipiente.
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Se fabrico un recipiente para el envasado éé‘pro-

ductos alimenticios moldeando térmicamente una hoja plana

de polietileno de 0,960 g/cm3. obtenida por el procedimien—
to de Hogan & Banks, Patente estadounidense 2.825.;2;z co-
manicandole 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 perifé-
ricos planos de un espesor de 0,38 mm y aproximadamsﬁté de
une. anchura de 6;35 me. Dicho recipiente fué oolocadb;luego ’
en wn bastidor que sostenfa los bordes periféricos de dicho
recipiente. El tastidor tenfa uma renura de 3,58 mm. de an-
chura por 1,27 mm. de profundidad. Imego se 1lend el reci-
piente de carne fiambre en rajas y, solre el recipiente lle-
no, se coloco una hoja de tapa de poliéster revestida de po-
lietileno de 0,038 mm: de espesor, con la superficie de po-
lietileno de la ‘tapa en contacto con el borde del recipiente.
Ia hoja de tapa no fué estirade ni cpmetiﬂa:de,modo alguno

a traccién, sino que fué meramente colocada sobre el reci-
piente llenc y dejada hundirse ligeramente por su propio pe~
50, Se bajd una herramienta de cierre provista dé v gallen-
te de 1,57 mm. de anchura por 3,18 mm. de 1Qﬁgitud_de forma
rectangular de modo que se embutid el borde del recipiente

vy el borde de la hoja de tapa en la ranura prevista en el ..
rastidor rectangular descrito anteriormente. Bl saliente de
la herramienta de cierre hermético fué mentenido a una tem=
peratura ‘de 1772 C. y mantenido en estado éeprimido durante
0,75 segundos. A consecuencia de: ello, la hoja de tapa y el
borde del recipiente fueron deformsdos de 0,38 mm. con res—

pecto & sus planos normales. Ia hoja de tapa de polietileno
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fué tensada _por la deformacidn y aplicads herméticamente el
borde del recipiente por el saliente caliente de la herra -~
plenta de cierre. Se comprobo una deformacion permanqqte con
respecto al plano normal de las superficies que, medidea en
dngulos rectos con respecto a la superficie, resulté'ﬁe‘o,lS
mm. Lo hoja de tapa quedd tensa durente todes las operacio-

nes sucegivas de manipulacidn y de venta.

N . « !
Todo aquello que sea accesorio en la realizacion

‘del procedimiento descrito, podrsd ser objeto de modificacio=

L] . . 3 ’ ) . 3
nes y las cuestiones de forma, dispositivos y maquinag Wbi-

. - . . ’ .
lizadas en la ejecucidn de la invencion deberan tomarse como

-de orden secundario, pudiéndose gmplear agquellos que ejor

convengan en tanto no alteren fundamentelmente las particu-
laridades caracteristicas.

Ia entidad solicitante, se reserva el derecho de
obtencidn de Los oportunos Certificados de Adicidn comple-
mentarios, por aguellas mejoras o perfeccionamientos que en

lo sucesivo pudiera aconsejar la practica.

-

Descrita suficientemente la naturaleza y alcance
de la presente invencién, as{ como la forma en que la mig-
ma puede ser llevada a la practica, se reivindican a tdtu~
lo privetivo las siguientes particularidades caracter{sti-
cas, sobre las cuales ha de recaer la gongesién del privi-
legio de PATENTE DE INVENCION que se solicita.

1)« Procedimiento para el cierre hermético de re-

- cipientes de material termopléstico, provistos de una brida
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periférica mediente la colocacidn de una pelicula terﬁﬁgigéll
tica sobre la parte superior del recipiente y la unién“pgrmé
tica a la bride de la pelicula mediante la aplicacion de ca-
lor,caracterizado por las fases siguienEQS':
embuticidn de cuando menos una parte longitudinal de’éiﬁha
brida con dicha pelicula que descansa sobre ella y la apli-~
cacion de calor pare fundir y aplicar herméticamente dicha
pelicule sotre dicha brida mientras dicha pelicula y dicha
bride se encuentran en el estado mencionado de embuticion,
produciendo asi un recipiente, cerrado herméticamente, cuya
‘tapa queda tensa después del cierre hermético. .

?). Procedimiento segun la reivindicacidn i), ca-
racterizado por el hecho de que dicha brida es colocada so-
bre una ranura y de que una parte de la pelicula y de la
brida que cubre diche ranura es embutida y aplicada hermé~
ticamente mediante un elemento de cierre hermético cuya for-
ma se ajusta a dicha ranura.

3). Procedimiento segin las reivindicaciones 1)

0 2), caracterizado por el hecho de gque dicha pelicula y/o
dicho recipiente son de cloruro de polivinilo, de poliesti~
reno, de propileno, de polietileno, de celofdn o de poliés-—
ter. I _

4). "PROCEDIMIENTO PARA EL CIERRE HERMETICOBE-
RECTPIENTES DE MATERIAL TERMOPLASTICO", Con prioridad de
la Patente norteamericana num. 606.;1% de fecha 3 de Enero

de 1996:70

L wem mm e e e T e
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Todo segﬁn quedea expuesto en la presente Memoria,
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que congta de trece hojas foliadag y mecanografiadas por

una gola cara, y dibujos que con la misma se acompafian.

MADRID, 9 4 NOV. 1961
P. Ao
Aot
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