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La presente invencidn se refiere, generaalmen-
te, a innovaciones y mejoras en la fabricacidn de
envases semirrigidos de compartimientos mGltiples,
que utilizan recipientes semirrigidos termomodelaw~
dos a base de material plistico en hojas flexibles.
M4ds particularmente, la presente invencidn se refiem
re a esos envases en que sus recipientes estdn mode-
lados, econdmicamente, en dos partes, mediante el uso
de equdpo ¥ técnicas de termomoldeo conocidos, con
una eficiente y economia mdximas en la cantidad o el
peso de la hoja de pléstico utilizada, en parte por
razén de ciertas caracteristicas estructurales que
comunican rigidez y, en parte, por el contenido de
los eunvases,

logrecipientes utilizados en la fabricacién del
envase de la presente invencidn se forman en dos pare
tess Una parte se modela térmicamente de un material
pldstico de hoja flexible, de manera que tenga dos
o méds cavidades en forma de ampolla o copa alli fore
madas, siendo solidae~riamente contigua la pared la=
teral de cada ampolla o cavidad con la de, por lo me=~
nos; una cavidad en forma de ampolla o de copa y conec=
tada solidariamente a ella en una zona de unidn rela-~
tivamente pequefia y generalmente tangente, como con=~
secuancia del proceso de termomodelado, Las cavidaw~
des se encuentran totalmente dentro de los mérgenes
del resto de la parte de hoja lisa, La interconexidn
solidaria entre cavidades contiguas es, por lo menos
en parte, adyacente a los fondos cerrados de estas caw~

vidades, con lo que éstas estédn solidariamente unidas
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Juntas, adyvacentes a sus extremos cerrados de modo
que resisten las fuerzas de torsidn o flexidn que
tienden a separar las cavidades,

La segunda parte de cada recipiente de la pre-
sente invencidén puede considerarse como una placa o
elemento de tapa o cierre para las cavidades miltie-
ples, En su forma preferida, este elemento de cierre
o tapa tiene relieves en forma de tapones, termomo=
delados, que encajan como tacos o tapones en los exe
tremos abiertos de las cavidades, El resto de la plaw
ca de clerre queda disponible para establecer un con~
taocto de clerre plano de superficie con superficie
con la parte plana o brida de la parte del racipiente q
que tiene formadas en 41 las cavidades.

El objetive de la invencidn, generalmente expues-
to, o8 la provisidn de envases y recipientes del tipo
descrito, caracterizado por las siguientes ventajas ime
portantes:

Ay~ La multiplicidad de cavidades en forma de ampom
lla o de copa permite el euvasado de un peso o vold~
men mpdximos de producto, sin recurir a una profundie-
dad de envage no aceptable,

Be=~ La multiplicidad de las cavidades aumenta la
superficie de exhibicidn del contenido.

Ce=~ La multiplicidad de las cavidades permite el
envase unitario de diferentes materias o productos
en los compartimientos miltiples o cavidades, y; si
se desea, pueden tener diferentes tamafios y formas,

De~ La interconexidn solidaria tangencial de las

praredes laterales de las cavidades contiguas es adw
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yacente a los extremos cerrados de las mismas, cot-
tribuyendo con ello a un grado substancilal de rigiw
dez, contra la torsidn o flexidn, cuya rigidez estd
aumentada por las partes en forma de brida de la hoe
ja de pldstico que rodean las cavidades o ampollas,

Bsv= Las formaciones en relieve gsuperficial o en
forma de tapas de la hoja de cierre euncajan y cierran
o tapan los extremos abiertos de las cavidades miile
tiples y, con ello, afladen mds resistencia,

Fe=~ La interconexidn solidaria tangencial entre
las formaciones contiguas en forma de tapas de la
parte de cilerre se proyecta o se acuiia en un rebajo
practicado en la parte que tiene las cavidades y que
estd alineada con la superficie de unidn tangencial
o conexidén central entre cavidades o copas contim
guas,

Otros objetivos de la invencidn serdn, en parte
evidentes, y, en parte, irdn surgieudo a continua-~
cidn,

Para una comprensidn més completa de la natura-~
leza y del alcance de la invencidn, puede comsultarse
la siguiente descripcidén detallada, tomada en rela~
cién'con los dibujos adjuntos, en los ques

La fige 1 es una vista superior en perspectiva
de un envase llenado que forma y represeﬁta una rea-
lizacién de la invencidnj

La figs, 2 es una vista seccional longitudinal
de escala ampliada, tomada a lo largo de la linea
2~2 de la fig, 1, con el contenido del enwyase mostrado

en alzadaj
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La fig. 3 es una seccidn transversal, en esw

cala ampliada, tomada a lo largo de la linea 3=3
de la fige. 13 ¥

La fig, 4 es una vista en proyeccién que muesw.
tra las dos partes que comprenden el recipiente pa-
ra el envase que se reprssenta en las Rigs. l=3, con
estas partes invertidas,

Haoclendo referencia a los dibujos, en 5 se desige
na, generalmente, un envase completo (esto s, lleno
y cerado), en la fig, 1, que tiene cavidades o cémaw
ras cilindricas en forma de copas 6 y 7 vy una parte
8 generalmente lisa o en forma de brida,

Las cdmaras o cavidades 6 y 7 pueden llenarse de
cualquier producto que se desee, Sin embargo, el en-~
vase 5 oé&speoialmente dtil para la venta, en autom
servicio, de alimentos apilados y cortados en rebanae
das, como son viandas para almorzar (por e jemplo, bolo=
nias, salchicha cruda, ahumada o seca, jamén, queso,
etc, ).

El recipiente del envase 5 comprende dos partes
termomoldeadas, comomejor puede verse en la fig, 4.
Una de estas parites estd designada, generalmente, por
10 v comprende las cdmaras o cavidades 6 y 7, La otra
parte se indica, generalmente, por 1l y constituye una
tapa o cierre para la primera parte 10,

Generalmente, se deseard cerrar al vacio, herme~
t{camente, el envase 5 con el fin de conservar los alie
mentos perecederos en excelente estado, para una prom
longada conservacidn, Pueden utilizarse varios plds=

ticos que se presten a tdcnicas de termomoldeo y es~
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tén formulados para proporciomar una resistencia

adescuada a la transmisidn de aire, oxigeno y hume-
dad, Ya que, por lo zemeral, serd unecesario o desea-
ble refrigerar o, incluso congelar, muchos géneros
envasados, los materiales pldsticos utilizados de~
ben tener la adecuada resistencia al impacto a bajas
temperaturas,

Los materiales pldsticos comercialmente asequibles
son los que estdn formulados para tener las antediw
chas propiedades deseables y comprenden el polivinilo,
el acetato de celulosa, el nildn, el policarbonato,
el poliestireno de alta resistencia al impacto, el pow
lipropileno de alta resistencia al impacto, el polim
etilenc de alta demnsidad y las resinas de acrilato,

Estos diversos materiales pldsticos pueden es~
tar laminados o revestidos de saran, con el fin de
aumentar su permeabilidad al oxigeno o, por el cone
trario, mejorar o modificar sus propiedades fisicas,

Las partes ¢ elementos del recipiente 10 y 11
se termomoldean a base de produccidn enmsa, de ma=
teriales pldsticos en hojas, del tipo que se desee,
en equipos de termomoldeoc comercialmente asequibles,
En los equipos de este tipo, se termowmoldean ho jas o
ldminas de pldstico, planas, caldeadas, por medio de
téonicas de vacfo y/o de moldeo de soplo, que permi~
ten la produccidén repetida de las plezas con una exacw
titud apropiada de modo que cualquier parte 10 de cam
vidades miltiples elegida al azar, emparejari con cual-
quier parte de cierre o tapa 11 elegida al azar,

A continuacidén, pueden consultarse los dibujos
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para tener una descripcidn detallada de cada una
de las partes o plezas de recipiente 10 y 11, Con~
gsiderando en primer lugar la parte de recipieunte 10,
de cavidades miltiples, se podrd observar que esde
una sola piesa y que consiste en las cavidades mile
tiples 6 y 7, formadas o moldeadas dentro de los
mérgenes de la parte plana o brida 12, La brida 12
es parte del material original del que se ha modela~
do la parte 10, entendiéndose que la limina original
ora, esencialmente, mayor y que la parte 12 se recorw
té después de haber formado las cavidades 6 y 7,
Normalmente, las partes 10 se formarinen hileras de
material de léminas de ancho substancial en méqui~
nas termomoldeadoras que tienen hileras de cavidades
de molde miltiples, com lo gue se modelard, simulid~
neamente, cierto ndmero de piezas 10, en la hoja o
14mina vy que después se cortardn y troquelaridn in-
dividualmente, La técnica particular utilizada en
el moldeoc de las partes 10 no constituye parte de
la presente inveuncidn,

Las cavidades o receptdculos en forma de co=
pa 6 ¥y 7 son cilindricas y las paredes laterales,
verticales, estdn provistas de nervaduras de refuer~
zo 13=~13, exteriores, uniformemente espaciadas, La
cavidad 6 se clerra por la pared 14, mientras que la
cavidad 7 lo es por la pared 15,

Se podréd observar que las cavidades 6 y 7 son
contiguas y estdn unidas o conectadas solidariamene
te por una parte de soldadura relativamente pequeila

y generalmente tangente 16, Como podr;4 verse eu las
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Figs, 2 y 3, la parte de soldadura 16 es, generale
mentes, rectangular en su contorno y estd colocada

en las paredes laterales de las cavidades, entre

las paredes laterales 14 y 15, por una parte, y la
parte lisa o de brida 12, por otra parte, Sin em~
bargo, una parte substancial de la unidn o parte de
soldadura 16 estd adyacente a las paredes laterales
14 ¥y 15 y sirve para soldar las cavidades 6 y 7 june
tas, adyacentes a sus respectivas paredes laterales,

La parte de unién tangencial 16 estd formada
solidariamente, teuniendo una parte ablierta en la cae~
vidad del molde en que puede embutirse el material
de la lédmina de pléstico, La parte abierta del mol-
de termina un tanto méds corta que las parades 14 y
15, de modo que gueda un espacio 17 (fig. 2) eutre
los extremos cerrados de las cavidades 14, 15, done
de son contiguos. En el lado de la parte de umidn
o soldadura tangencial 16, opuesta al espacio 17, se
deja una abertura 18 entre las cavidades 6 y 7,

Se eutenderd que, alterando los detalles de las
cavidades del molde, pueden alterarse la forma y las
dimensiones de la parte de unidn tangencial 16, De
este modo, esta parte puede alargarse o acortarse en
direccidn vertical o ensancharse o estrecharse en
direccidn circunferencial, Sin embargo, en la rea=-
lizacién preferida, la paafte o unidn 16 se formard
de manera que ambos espacios 17 y 18 estarén presen~
tes en cierto grado y una parte substancial de la
zona 16 estard situada adyacente a los extremos cee

rrados de las cavidades 14 y 15,
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Considerande ahora la hoja plana de cierre,
generalmente designada por 11, se comprenderd que
también ésta puede termomoldearse en cantidades
miltiples de ldminas de pldstico de un ancho esene
cial, La parte 11 esti{ moldeada de manera que tie-
ne dos relieves o salientes en forma de tapas, de-~
signados generalmente por 20 y 21, Estas partes 20
y 21 se encuentran dentre de los mérgenes del res-—
to de la hoJa plana o brida 22, que corresponde a
la parte plana 12 de la parte 10,

los relieves en forma de tapa 20 y 21 estdn di-
mensionados de modo que encajan, cerrdndolos, los
extremos abiertos de las cavidades 6 y 7, mediante
una aceidén de tapén o tapa, Los relieves 20 y 21 es~
tédn contiguos y unidos tangencialmente en 23 (fie
guras 2, 3 y 4), Cuando las partes 10 y 11 se hacen
coincidir, la unién en forma de puente 23 encaja en
la parte abierta 18 y se calza entre las proyeccio~
nes opuestas 25«25 de la parte 10, como se muestra
en la figura 3,

Aun cuando las partes 10 y 1l del recipiente
se moldean con material de lémina flexible, cada una
incorpora caracteri{sticas que cooperan cuando las
partes 10 v 11 del recipiente se instalan para haw=
cer rigido el conjunto,

La parte plana de brida 12 de la parte 10 au~
menta considerablemente la resistencia de esa parte
y la unién de soldadura tangencial 16 une las cavi-
dades 6 y 7, para evitar que la parte 10 flexione so=

bre una linea que pasa a través de las proyecciones
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25«25, Las nervaduras o ranuras verticales 13«13

también contribuyen a dar resistencia a la parw

te 10, La parte de unidn tangeuncial 23, entre los

relieves 20 y 21, refuerza la parte 1l y evita la

flexidn a lo largo de la linea transversal que in-
cluye la interconexidn 23,

Cuando se instalan las partes 10 y 1ll, los
ralieves en forma de tapa 20 ¥ 21 refuerzan el ree=
cipiente, y el calce o unién de la interconexidn
23 euntre las proyecclones 25 y 26 contribuye a re=
forzar el reacipiente,

Cuando las cavidades 6 y 7 se llenan apretada~
mente de un producto sdlido o semi~sdlido, como lo
son por lo general, aumentan la resistencia y la ri-~
gidez del envase,

En los dibujos, el envase se muestra con las
cavidades 6 vy 7 llenas de un producto en rodajas,
designado generalmente por 26 y 27, respectivamen-
te, en la fig. 2, Como se ha indicado anteriormen~
te, este producto cortado en rodajas puede ser carw
ne para almorzar, como bolonia en rodajas. Sin em~
bargo, las cavidades 6 y 7 pueden llenarse con otros
productos, como carne cocida, queso dilufdo para ex-
tender sobre pan, carnes o alimentos seccionados y
modelados, etc,

Las cavidades 6 y 7 pueden llenarsé con los
productos mencionados o con los que se degee y el
envase 5 se gomete a vacfo y se cierra, haciendo
uso de las mismas técnicas conocidas que se han emw~

pleado previamente para los envases semi rigidos com
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cavidades simples, Pgr ¢ jeuplo, uno de estos proe
cedimientos se revela en la Patente 3,498,018, de
fecha 3 de Marzo de 1,970, de Seiferth y colabora~
dores, Tal y como se describe en dicha Patente, se
aplica e interpone un adhesivo formador de cierre,
entre las zonas opuestas de reborde 12 y 22 de las
partes 10 y 11 del recipiente, respectivaamente, paw
ra rodear, por lo menos, los extremos abiertos de
las cavidades 6 v 7, La substancia adhesiva (que no
se muestra) serd de la clase que proporcione un cie-
rre hermético desprendible, Son conocidos varios nte
meros de adhesivos apropiados que forman cierres dese
prendibles para permitir la separacidén de las pilezas
10 ¥y 11, vy algunos se indican especificamente en la
patente 3,498,018,

Se entenderd que cierto ndmero de cambios puew
den realizarse en el envase 5 y sus partes componene
tes, sin apartarse del espiritu y alcance de la in~
vencién, Es normalmente ventajoso modelar la parte
10 del recipiente con material pldstico transparente
claro, de modo que pueda verse el contenido del envase
5 ¥ modelar la parte de cierre u hoja de tapa 1l de
material opaco pigmentado, Sin embargo, cualquiera de
ambas partes puede hacerse de plédstico claro, pldstie
co transldicido o plédstico opaco, segin se desee,

Las cavidades 6 y 7 que reciben el producto pue=
den tener paredes miltiples (por ejemplo, cuadradas,
exagonales, etc, ) en lugar de ser cilindricas, o pue~
den ser ovaladas o en forma de pera, Sin embargo, swa

cual sea la forma que presenten, cada cavidad serd con-
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tigua con, por lo menos, otra cavidad, con sus paw~
redes cortdndose en una zona de soldadura tangencial,
relativamente pequefia, que corresponde a la zona 16,

En lugar de cerrar herméiicamente las partes
10 y 11 del recipiente, por medio de un material ad~
hesivo que permita el moldeo de un cierre despren-~
dible, las partes pueden cerrarse permanentemente
con un tipo diferente de adhesivo o pueden termose~
llarse, No obstante, cuando no se haga use de un
cisrre desprendible, serd necesario destruir el enw
vase con el fin de tener acceso al contenido, Esté
no es censurable y es incluso deseable en ciertos ca~
S0s &n gue hay que retirar todo el comntenido y cou=
sumirse de una vez,

N O T A

Se reivindican como propios y nuevos para que
sean objeto de una Patente de Invencién en Espafia,
por veinte afios, los puntos siguientes:

l,~ Mejoras en la fabricacidu de envases de
compartimientos miltiples, caracterizado por una
parte de recipiente, deuna sola pieza, semirrigiw
da que se termomodela de un material de hoja de plés~
tico, que comprende: una parte de brida plana y una
pluralidad de cavidades contiguas de recipiente que
se encuentran totalmente dentro de los mérgeunes de
dicha parte, estando la pared lateral de cada una de
dichas cavidades unida solidarlamente a la pared law
teral de una cavidad contigua solamente en una zona
de soldadura relativamente pequefia y generalmente

tangencial, en un plano generalmente vertical a di-
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cha parte plana de brida, estando sin unir dichas
paredes laterales adyacentes a dicha zona de sole
dadura,

2,~ Mejoras en la fabricacién de envases de
compartimientos miltiples, caracterizado por el elee
mento de recipiente de una sola pieza de la reivin-
dicacién 1, en que dichas cavidades son, por lo ge=
neral, cilindricas,

3¢m= Mejoras en la fabricacidn de envases de
compartimientos miltiples, caracterizado por el ele~
mento de recipiente de una sola pieza de la reivine
dic#cién 1l en que hay un par de dichas cavidades,

4, Mejoras en la fabricacidn de envases de
compartimientos miltiples, caracterizado por el ele=
mento de recipiente de una sola pieza de la reivine
dicacidn 1 en qué dicha zona de soldadura tangencial
se encuentra entre las partes superior e inferior de
las paredes laterales de dichas cavidades contiguas
unidas por dicha zona,

5.~ Mejoras en la fabricacidn de envases de
compartimientos miltiples, caracterizado porque come
prende, de forma combinada: una parte de recipiente
de una sola pieza que se termomoldea de una hoja de
material plistico, que comprende una parte de bri-
da plana y una pluralidad de cavidades contiguas de
recipiente que se encuentra totalmente dentro de los
mérgenes de dicha parte, estando la pared lateral de
cada una de dichas cavidades unida solidariamente a
la pared lateral de una cavidad contigua solamente

en una zona de soldadura generalmente tangencial,



1o

15

20

25

30

relativamente pegquefia, que se encuentra en un pla~
no generalmente vertical a dicha parte de brida plaw
na, estando unidas dichas paredes laterales adyacene
tes a dicha zona de soldadura; y una parte de cie~
rre plana que tieme la superficie suficiente para
abarcar los extremos ablertos de todas las referie-
das cavidades,

6,- Mejoras en la fabricacidn de envases de
compartimientos miltiples, segin la reivindicacidn
5, en que dicho clerre plano se termomoldea de una
hoja de materlal pldstico con salientes o relieves
en forma de tapas relativamente superficiales, for=
mados eun ella, para coincidir en conexién a tope en
los extremos abiertos de dichas cavidades.

7.~ Mejoras en la fabricacidén de envases de
compartimientos miltiples, segin la reivindicacidn
6, en que dicha zona de soldadura tangencial de di~
cha parte de recipiente de una sola pieza termina
mds corta que los extremos abiertos de dichas caviwe
dades, dejando una zona ablerta de comunicacidn enw=
tre ellas, vy en que dichos relieves en forma de tawm
pa, en dicha parte de cierre plano, estdn solidaria~
mente unidos en una coumexidén en forma de puente tan=
gencial, relativamente superficial, que se prolonga
generalmente de forma vertical al plano de dicha par=~
te de cierre plana, proyectdndose dicha conexidn en
forma de puente dentro de dicha zona ablerta de co-
municacidn,

84~ Mejoras en la fabricaciém de envases de

compartimientos miltiples, sometido a vacifo, hermé=-
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ticamente cerrado, que comprends el recipiente de
la reivindicacién 6 con dichas cavidades completaw
mente llenas de contenidos apretados, para reforzar
toda la resistencia de dicho envase,

9.~ Mejoras en la fabricacidn de envases de come
partimientos miltiples, segin reivindicacién 8, en
el que dicho relleno es carne en rodajas, para ale
morzar,

10.=~ MEJORAS EN LA FABRICACION DE ENVASES DE
COMPARTIMIENTOS MULTIPLES,.

Todo conforme se describe en laMemoria que ane
tecede, se ilustira como ejemplo de ejecucidén en los
planos unidos a ella y se reivindica en su NOTA.

Esta Mewmoria consta de quince ho jas foliadas
y eseritas a mdquina por una sola cara y planos que

la acompafian,
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