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EX?RACTO

iétodo de formacibén de un envase g pertir de una
pelicula flexible que contiene un plastificador u otro
constitutivo capaz de polimefizarse tras su irradiacidn
desde una fuente de elevada energia., Después deralojar
un producto en tal pelicula envasadora, el envaée agl for-
mado se somete & un grado contrblado‘de irradiaciéﬁ des—r
de una fuente de elevada energia para producir enlace cru~-
zado dentro del plastificador u otro constitutivo, que
tenge por resultado la rigidez de la pelfcula envasadora
flexible. Para tal fin puede emplearse un acelerador de
electrones, tal como por 6jemple una méquins Van de'Graaff
de alto voltaje. Otras fuentes de irradiecién adecuzdas
incluyen elementos radiactivos, tales como el Cobalio 60,
dispositivos de rayos X, aparatos de descarga de corona
¥ emisores ultravioletas. Para evitar la decoloraciéh de
tales peliculas, es preferible que el'grado de irradie~
cidn no exceda de 5 megarads. . |

En we versién de la presente invencién, se for-

- ma un laminado de pelicula envasadora mediante extrusidn

de una pelicula de clorurc de polivinilideno y de otra de

cloruro de polivinilo que, tras su extrusibn, son inme-

‘diatamente recibidas en un bafio de agua super-refrigeran-

te pantenido a una temperatura de 30 a 100°F aproximada~
nente, Una de estas pelibulas o,ambas'contienen una pro-
porcidén de plastificador polimerizable comérendida aproxi-
madamente entre el 10 y el 50% en peso, basado en el pe-
g0 combinado de la resina formadora de la pelicula y el
plagtificador presentes en le misma. Estas-beliculas son

luego prensadas entre si a través de rodillos de contacte
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para formar un laminado. . Seguldamente se interpone el pro-|.
. aucto a envasar entre-el laminado ¥ un niembro bdsico,

- que puede ger una pelicule flexlble o un material rigido.
- Luego ss ponen .en contaeto porclones periféricas del la~

-minado con dicho miembro bédsico para encerrar por oomple—

to al producto ¥ & continuacién se inducsé le crlstalizap
cién de le. 14ming de polivinilideno,. “por e jemplo medlan-

te la aplicacién de calor. Iuego se irradia el envase de

~acuerdo ‘con esta invencién para dar rigidez al laminado

constltuido por las peliculas.
ANTECEDENTES Y DESCRIPGCION DE LA INVENCION

La, presente 1nvenoion ge relaciona en general

con un método de formacidén de envases rigidos mediante

" técnicas de formacién. en frio ¥ nds particularmente con

un método de formacibn de enVases con una pelicula flexi-
ble 0 lamlnado de paliculas que contlene un constltutivo
que, a8l someterse a irradiacidn desde una fuente de ele-

vada energia, da rigidez a tal pelicula o lamlnado. Un -

1mportante aspecto de la presentse 1nvene16n ge relaciona

especiflcamsnte con la extimsidn de 1a pelicula envasado-

ra a partir de una resina formedora de pelicula y de un '

iplastlfleador Dollmerl able que proporciona flGlellidad

g tal pelicula durante la fabrlcacién ‘del envase y que S
puede ser enlazado en cruz o polimerizadé,para,dar rigi-
dez g dicha pelicula déspuds de la fabrlcaclon del enva-
se medlante exposicidn de la men01onada pelicula a irra-
d1a016n desde una fuente de elevada energia, tal como por
ojemplo una miquina Van de Greaff de elevada voltaje o
disﬁositiyo equivalenté.

Aunque los envases formedos de materinles en
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culas flexibles para envasar carnes cocinadas, salchichas,
“tas peliculas flexibles contienen un plastificador que
" permitiendo su fdcil manipulacién_durante'la'fabricacién

tualmente a partir de laminados de peliculas provistos de

que se combinan para formar el laminado, Las léminas de

' cristalizar, exhibiendo una distribucién cristalina sus-

Y u:‘.‘)
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forma de pelicula rigide, tales como cloruro de polivini-
lo sin plastificar, ofrecen venfajaé,rqspecto'a ls protec-
cién del producto, son mds dificiles de fabricar que los
envases formados de peliculas flexibles. Por esta razdn,

hasta ahora ha sido generalmente pfefer§ble emplear peli-~
queso y productos alimenticios. similares. Tipicamente, es-
comunica el grado deseado de flexibilidad a la pelicula,
del envase.rPor ejemplo, un envaserdeseable ge forma ac-

une lénmina exterior de cloruro de polivinilidero de pro-
teceién contra el oxigeno, una 14mina intermedia de clo-
ruro de polivinilo plastificeda y_uha lémina interior
flexible de cloruro de polivinilo, En la fabricacién de
envases con tales laminados de peli@ulas, lag peliculas

individuales son extrusionadas en un baflo de agua, en el

cloruro de polivinilideno, después de extrusionarse. y
nientras se mentienen a wa temperatura de 30 a 100°F
aproximadamente, adquieren un estado amorfo durante el
cual pueden formarse fdcilmente alrededor de un producto,
adapténdose generalmente & au configuracidn superficial.

Ias léminas de cloruro de polivinilideno'se dejan luego

tancialmente irregular en gu totalidad, siempre que no
ge haya producido ningfin estirado sustancial de.tales
peliculas durante la formacidn del envasé.-Tipiéamente,

deapuds de la formacidn del envase, &stos se someten 2
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calentamiento con el fin de inducir la cristaliéacién'de
lag ldminas de cloruro de ﬁoliviﬁiiideno.; |

Ie presente invencidn propbrcioha un método que
combina de menera dnica las ventajas de ié Fformecidn do

envases con peliculas flexibles con la perfeccionada pro=-

'tecoiénrproporcionada'a los productos alojados en envases

rigidos. Como fal; esta-invancién'és particulérmente'de-
geable para'sg empled én el'énvasado de productos cérni-~
cos, tales como por ejemplo salchichas, tocino de jamén, K
carnes cocinadas y cortadas en flletes, ete., en el sen-
tldo de gue facilite grandemente la formacidn de envases

rigidos que muestran.unas ‘excelentes propiedades a bajas

1D temperaturaé ¥ que pfoporoionan une. mejor proteccién a

los- productos alojados en log mismos.

_De acuerdo con un asspecto de-la presente inven=

¢ibn, se combina una resina formadora de pelicula con un

piastifibaddr w otro constitutive que, -al someterse a un-
grado controlado de irradiacién desde uwna fuenfe de ele~-

vada energia'(pdr ejemplo, wn acelerador de electrones),

queda enlazado en eruz o ﬁolimerizado al objeto de conver—

tir la pelioﬁla.flex;blé extrusionada'con el mismo en una
pelicula rigida. Esta pelicula puede émpléarse como una
constituida ppf una sola eépa o en un leminado constituf-
do por varias peliculas y,'después de su extrusién, se
emblea-para envaser el producto de iguél manera que con'
lag pelficulas fléxibles convencionales.nDespués de la fa~
bricecién del. envage, la pelicula se somete a un grado
controlado de irradiaciénrdesde la fuente de elevaéa ener-
zia para establecer un enlace en cruz dentro del consti~

tutive volimerizable, que produce 13 deée&da'rigidez en
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el envase,

Por conéiguienté, es un importante objeto de la
presente invencién proporcionar una peffeccionada téchica
para la formacién de envases rigidos.-

Otro objeto de la invencién es proporcionar un
método_mediante'el cual se obtlenen las ventajas de una

peliculs flexible durante la fabricacién de envases rigi-

. .dos.

otro dbjeto es la provisién de uns peffecciongp

de. técnica pafa el envase de productos alimenticios y'si-

milares con peliculas rigidas que se adaptan con precisidn

a la configuracidn superficial de los productos., .

' Otro objeto de la presente invencidn es propor-
clonar una perfeccionada técnica de envasado de ?roductos
alimenticios y similares,fquérimplica la extrusién de une
resina formadora de pelicula combinada con un plastifice-
dor polimerizable para formar una pelicula'flexible que,
tras su formacién alrededor de un producto a envaéar, pue~
de someterse & un grado controlado de irradiscién al obe
jeto de dar rigidez a tal pelfculs para dotar a Qiého Pro-
ducto de un envase generalmente rigido.

Otros objetos y ventajas de 1la presente inven—
cién resultarén evidentes mediante la siguieﬁte'descrip-
cién detallada, consideradé en relacidn con los adjuntos
dibujos, en los cuales:

Ia figura 1 es una ilustraoiénresquemética de

un procedimiento que puede seguirse'en la prictica de la

presente invencién.
Lo figura 2 es una ilustracién esquenmdtica de

un procedimiento modificado, que congtituye también una




10

18

20

28

30

parte de esta invencién.

Ia figura 3 es una vista en planta de un tipo
de envase de la presente 1nven016n.

Ie. figura 4 es una vista en alzado lateral del
envase mostrado en la figura 3. '

: ia figara 5 es una vista eﬁ seceibn fragmentép
rie y empliada, tomada a lo largo de la linea 5=5 del en=
vase mostrado eh la flgura 3.‘ '

Ia figura 6 es una vista en. perspectiva de otro
tlpo de envase de 1a presente invenc1on N

Ia figura 7 es una vista en secoién ampliada del
drea de cierre del envase mostrado en la flgura 6o

El nuevo método de la presente invencidn puede

emplearse en le fabricacién de envases con una amplia ve-

riedad de materiales en forma de pelicula. Andlogamente,

osta inveneidn 'puede usarse con peliculas de wna sola oa-
pa; asi como con laminados de peliculas en capas milbi-
ples. Sin embargo, a efectos de 1lustrac16n, 5@ describl—
Té 1n101a1mente ern relaclén con la formacién de enveses
provistos de lamlnados de peliculas-superior e inferior,
cada uno;de'lOQ cuales esfﬁ éompuesto por una pelicula
exterior de cloruro de polivinilideno, de proﬁeccién con~
trﬁ el oxigéno, y por wa pelicula interibr de cloruro de -
polivinilo. De gcuerdo con la presente invencién, la pe-
1fcula interna de clorurc de polivinilo incluye también
un constitutivo plastificador que resulta polimerizado al
ser irradiado desde una fuente de elevada energla, tal
como por ejemplo una mdquina Van de Graaff de elevado vol-
taje,'Sin embargo, ge oomprenderé gue pueden emplearse

otras peliculas en lugar de las especificamente descritas
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en relecidn con la versién de la figura 1 y que el congti~
tutivo polimerizable puede hallarse presente en cualquié-.
ra o en la totalidad de las léminés.

' Con referencia & los dibujos y particularmente
a le figura 1, el némero de referencia 21 designs en su

conjunto un aparato de formecién continue de envases, que

incluye una unided 22 formadora de peliculss, esquemdtica~

mente llustrada, une unidad 23 formadors de envases, una
unidad 24 inductora de cristalizacin del polivinilideno,
una unidad irradiadore 25 y una unidad 26 seﬁaradora de
los envases. _ ' '
7 Como se muestra es@ueméticamente, el componente
22 formadof de envases indluye‘una serie de tolvas 27, 28
¥y 29 due comunican respéctivamente_conrlos extrusionado~
res de pelicula 30, 31 y 32 a travéds de un niembro 33 de
suninistro e tales extrusionadores. En la Versién ilustra-r
dé, las tolvas 27 y 29 contienen une resina de cloruro de
polivinilideno molida, a'modp de polvo, que incluye aproxi-
mademente un 10% de cloruro de vinilo frdn'90% de cloruro

de vinilideno. Ia tolva 28 estd andlogamente llena de uns

-resine de cloruro de vinilo y wa plastificador que, de

acuerdo con la presente invencién, proporcions flexibili-
dad & la pelicula formade con 61 durante ls fabricacién
del envese y que se enlaza en cruz consigo mismo después
de la fabricacién y tras su irradiacién éon wie fuente de
elevads energia para dar rigideg a tal'pelicula. ,

Los extrusionadores 30.y 32 egtén provistoé de
ranuras troqueladoras 30& Yy 32a desde las Que g8 extrusio=-
nen lag pelfculas de clorurc de polivinilideno 34 ¥y 35

de proteccién contra el oxigeno. Andlogamente, el extru-




10

18

20

25

30

-9 -

7&03147

sionador de pelfcula 31 estd equipado con dos ranuras tro-

queladoras 3la ¥ 31b, desde las gque se extruaiona un paxr
de peliculas de cloruro de polivinilo flexibles e 1déntin
cas 36 y 37, Unas temperaturas de extrusidn tipioas de di-

chas peliculas se hallan comprendldas aproximadamente en—

.tre 200 y 500°F (93 a 260°C)

Para aproveohar las propiedades 6nlcas de super-
enfriamiento de la pelicula de eloruro de pol;v1n;lldenq,
se dispone un bafio de agua 38 & temperatura controlada.

La.temperatura del agua de dicho bafio 38 se mantiene pre-

. feriblemente & un nivel aproximado de 35 & 100°F (1,66 &
- 37,66°C) a finde nguperenfriar' las peliculas de cloru~

ro de polivinilideno 35 y 36, haciendo que adopten una
condicién no cristalina que pueda mantenerse hasta que 1la
comblnacion de tiempo y temperaturs cause una eristaliza~
oiég. Mienﬁras*ée encuentra en este condicidn amorfa 0 ho-
oristalina, las pelfculas de cloruro de polivinilideno
pueden sellarse ficilmente entre si o a otras peliculas
mediante contacto, sin éplicacién de célor, Yy fornarse
luego fécilmenté alrededor de 1la configuracién superficial 7
externs de un producto & envaser sin formacién ae_plie-
gues, arruges, etc., a'fin dé doter a tales productos de
un envege super;lclalmente adaptado.

Iag peliculas de cloruro de pollVInllidenO My

35 y las peliculas de oloruro e pollv1nllo 36 y 37 son

| recibidas entre una serie de rodillos laminadores 39 en

acoplamlento suPerflclal reciproco para formar los lamine-
dos 40 y 41. Los lauminados de peliculas esi formados son

inmediatamente superenfriados con las propiedades fnicas -

-de supercnfriamiento de la pelicula de cloruro de polivi-
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nilideno, que permiten una Intime adherencie con el -cloru~

ro de polivinilo.

El laminado de peliculas superior 40 y el lami-

~ nado de peliculas inferior 41 se dirigen alrededor de log

rodillos de gufa 42 y 43 en relacién parélela ¥ general-
mente espaciada entre si, hacia la unidad 23 formadora de
envases del aparato 21 dé formacién continue de los mis-
mos. Como se indica en genéral por el nﬁmero de referencia
46, el producto a envasar se introduce también en la uni-
dad 23 formadora de envases en relacién espaciade y gene-

ralmente intermedia entre los'léminados de peliculas supe=

" rior e inferior 40 v 41s

Ia unidad 23 formadora de envases puede ser de

construccién conocide para la menipulacién de peliculas

‘de envasado flexibles. Por ejemplo, en la veféién ilustré-

.da,.en la que se emplean .pelfculas de cloruro de polivini-

lideno, adécuadas mdquines formadoras de envases se des—
criben en general en las pétentes estadounidenses Nos,
3.083.106 y 3.129.549. Los laminados de peliculas super-
enfriados y espaciados 40 y 41 de cloruro de polivinili-
deno y cloruro de polivinilo son automdtica y continua-
rmente introducidos en el componénte formador de enveses,
en el que unos troqueles formadores de dstos fofman auto-
méﬁlcamente los envases que alojan a los productos depo-
31tados sobre la pelicula durante el desplazamiento de la

misma a través del aparato. Se utlllzan controles de va-

cio pars mantener una adecuada separacién de las pelicu~

lag durante las operaciones'de evacuacién'dei envése rea~
lizadas en el procedimiento, pudiéndose utilizar también

vac{o para poner estos laminados de peliculas en {ntimo

et
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contacto con los productqs.colocados entre ellos, mientras

tales productos se encierran en un trogquel. De este mane-
re, se obtiene una plena wtilizacién de las propiédades

superenfrindas de estas peliculag gin el uso de calor,

Pueden emplearse técnicas de sellado adecusdas y conoci-

das con tal operacidn de envasado, incluyéndose por ejem-

plo el uso de un plastificador o adhesivo sensible & las

_presiones.iEn casos en los que se empleen peliculas auto-

adherentes, pueden obtenerse adecuados clerres herméticos
mediante el simple contacto de las por01ones periféricas
de estos envases en el aparato formedor de los mismos. De

acuerdo con un importénte aspecto de la presente inven—

‘cién, la lémine de cloruro de polivinilo se encuentra to-

davia en condieidn flexible durante esta fase de la ope-
racién de fabricacién de los envases. '

Tos envases individuales 47 que alojen a los

productos salen de la unided 23 formadors de tales enve~

ses como cadena solidariemente formada entre una lémina
47a de pelicula continua formads por los leminedos combi-
nados 40 y 41. Ias ldminas de polivinilideno superenfria-
daé son -luego suficientemente crigtalizadas para venber
las propiedades gsuperenfriadas de la pelicula al objeto
de permitir una eflclente manlpulaclon de 1a misma. Tipi-
camente, el componente 24 1nductor de crigtalizacidn pue—
de presentar 1a forma Ge un elemento calentador destlnadoi
2 someter teles envases 47 & un calentamlento controlado.
BEn la versidn ilustrada en la. figura 1, los en-
vases 47 se someten luego & irrediscifn desde una fuente
de elevada energla 25, a fin de producir un enlace cruze-

do del plastificador polimerizable en las léminas de peli-
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culas de cloruro de polivinilo, dando asi rigidez a los
leminedos superior e inferior 40 y 41 en los envases 47.
Adecuadas fuahtés de elevada energia inclﬁyen un acelera-
dor de electrones, tal como por ejemplo une ﬁéquinﬁ Van
de Greaff de alto voltaje, elementos,radiactivos, tales
como el Cobalto 60, dispositivos de rayos X, aparatos de
degcarga de corona, emisores ultravioletas y dispositivos
equivalentes que de hecho satalizen la polimerizacién del
plastificador u otros constitutivos polimerizables en los
laminados de peliculas éuperior ) inferizr.

Después de darse rigidez a los léminados,~la
cadena continua de envages 47 y la.;émina de péliculas
47a son recibides en une unidad 26 separadora de envases.
Tales unidades estdn construldas de acuerdo con ‘técnicas
conocidas y sé describen con ﬁayor detalle en las paten;
tes estadounidenses anteriormente citadas. Ia pelicula
marginal o residual 47s se earolla sobre un huso 49 para
su ulterior eliminacidén o empleo y los enﬁasés tefminados
47 son recibidos sobre un transportador 48 en condiciones
de ulterior manipulacidén o transporte. Si se desea, la
unidad 26 separa@ora de envases puede equlparse con un .

adecuado nmecanisno etiguetador de acuerdo con técnicas

_ conocidasg.

El constitutivo polimerizable que puede }ncor-

‘porarse en laS'yeliculas envasadoras de la presente inven-

cién es uno que polimerice fdcilmente al someterse a irra-
dimcién desde una fuerte de elevada energia del tipo con-
siderado por la presente invencidn y que preferibiemente

comuica flexibilidad a tal peliculs antes de sﬁ irradiar

cibn, Tipicamente, tales materiales pueden caracterlzarss
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pueden emplearse en la prdctica de la presente invencidn,

las de 1z presente invencidén varfan generalmente entre

. mejor como la cantidad suficiente para producir el ”rado

oeliculas do envasado emplendas en la presente invencién

en general comO'plastificadoreé'homopolimerizadoreé que
son enlezados en cruz al soneterse o irradiboidn desde
una'fuépte de elevada energfa. Un ejemplo especifico de
tal material se conoce por nSantoset In (Monsanto Chemical
Co., St. Louis, Mo., EE.UU.), Ios ingredientes quimicos

del Santoset I se exponen en la Regula01on Federal 121.2514
"Coatings and Adhesives" ("Reyestlmlentos y Adhesivos")’

que se incluye'aQui'como referencia, Otros diversos mate-
riales gue muestran porpiedades de pqlimérizacién induei~

das por irraaiacién, similares a las del Santoset Iy que

resultarén evidentes para los expertos en la materia. Unas
adecuadas concentraciones del constitutivo polimerizable

en la pelicula de wne sola capa o en la lémina de pelicu-

el 10 y el 50% en peso aproximadamente respecto al peso
tobal de regina formadora de pelicula y de plastificador,
siendo particularmente adecuado un nivel especifico del
20‘31740% para su empleo en el envagado de carne cocinada
y productos similares.

E1 3frado'dsa exposicién a la irrediacidn suminis—

trada por 1a fuente de elevada energia puede describirse
degeado de rigidez en log envases termlnados. Como las

gerdn normaluente transparentes, es preferible Que en ‘ta-
les cagos el zrado de irradiecidén no exceda aproximadamen-
te de 3 0 5 Megarads o fin de evitar la decoloracién'de

lap poliouiau envasgdoras. A cute respecto, es lwportante

destacar que otra vontnja de la prosente invencion parti-
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cularnente relacionada con el envasado de produdtos ali~
mnenticios es la de que la irradiacién necesaria para pro-
ducir rigidez en la peliéula envasadora puede emplearse
también para esterilizar el contenido del envase.

En la figura 2 se muestra un nodificado aparato
formador de envasges éue incorpora prineipios . de la presen-
te invencidn. Eﬁ particular, el éparato mo;trado en dicha
Pizura 2 incorpora una unidad formadora de'pelicuia,y un
rollo de suministro de ésta, ilustrando por consiguiente
que la presente invencidn no se limita a u@ aparato en el
que sélo se emplean peliculas simultdneemente extrusiona—
das. Tanto 1a pelfculs extrusionadas o 1s peliculs prefor—
mada en la véréién mostrada en la figura 2 pueden conte-
ner el constitutive polimerizable que pefmite efectuar la
formacidén de envases con una pelfcula flexible, seguida
de irradiacién del envasge terminadorcon una adecuada fuen=-
te de elevada energia pars comunicar rigidez a aquélla.
Aunque la versidn ilustreda en la figura 2 ge descrilbird

especificamente en relacidn con la extrusién de una peli-

“ cula de cloruro de polivinilideno de proteccidn contra el

oxigeno y el uso de uns pelicula preformada de cloruro de
polivinilo que contiene del 10 al 50% en peso de un ade-
cuado plastificador polimerizéble,'se coﬁprenderé que pue-
den enplearse en su lugar ptréé-peliculas; giendo el ‘ni-
co requisito el de que por lo menos une de tales pelicu~
las contenga una cantidad efective de plastificador poli-
merizable. Anél@gamente, tal como antes se indica, pueden
emplearée laninados de peliculas-en §apaé miltiples en lu-

gar de las peliculas de Fna sola capa especificamente des-

“eritas nds adelante.

.,...-—-__..._,.
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Con referencis.a la figura 2, el nimero 51 de-

signe en general un aparato formador de envages que inclu-

ye una unidad 52 formadora de peliculé, vne unidad 53 for-

madora de envases, una unidad 54 inductora de cristaliza~

cién del cloruro de polivinilideno, una unidad combinada
55 de separacidn y etiquetado de envases y una fuenfe 56
de irradiacién de slevada energia. '

En la versién ilustrada, la unidad 52 formadora
de peliculas incluye una tolva 57 que suministra continua-
mente a un extrusionador de pelicula 58 una resina de clo--

™Uro de.polivinilideno molida, & modo de polvo. En los ca-

808 en que se desee que la pelicula formsdora presente

propiedades de proteccidn contra el oxigeno, tal resing

puede contener aproximedamente un 90% de cloruro de vini-

lideno y wn 10% de cloruro de vinilo. Ia pelfcula 59 asi .
formada se exfruaioha a través de una ranura trogueladora
58a del miembro extrusionador 58 en un bafio de agua 60
nantenido 2 una teﬁperatura de 35 a 100°F (1,66 a 37,66°C)
aproximadémente, a fin de producir inmediatamente su super-
enfriamiento. Una serie de rodillos de gufa 61 dirige la

pelicula de cloruro de polivinilideno superenfriada hacia

| 61 componente 53 formador de eavases. Desde un adecuado
- vrollo de suminiétro 63 se lleva una segunda pelicula 62

alrededor de wn rodillo de guia 64 hasta la unidad 53 for-

nadora de envases en relaclon paralela y generalmente eg~’
pa01ada regpecto a 1la pelicula superlor vy superenfriada
59 de polivinilideno. Tal como anteriormente se indica,
la ﬁelicula Gz'puede gor de clorurc de polivinilo conte—~ |
niendo del 10 &l 50% en - peso de plastiflcador polimeriza~

ble.
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El producto & envasar, indicado en su conjunto
por el nimero de referencia 65, se suministra a la unidad
53'formadora'de envases en un lugar preferibleﬁente inter-
medio & aquél por donde se introduce cada una de las peii—
culag 62 y 63. '

Ie unidad 53 formedora de envases puede ser de
construccidn conocida segin las mismas lineas generales
anteriormente descritas en relacién con 13 versién de 1a
figura 1, Sin embargo, se comprenderé gque pueden emplear-
se otras méquines envasadoras con pelicula flexible en lu~-
ger de la unidad anteriormente descrita, sin apartarse del
dmbito de la presente invenciédn.

Después de la forﬁaoién del envase, ge dirige
une cadena de tales envases 66 interconectados por una
lémina de pelicula envasadora 67 (formada por las pelicu-
las 61 y 62), a una unidad 54 inductora de cristalizacién
que'puede presentar la forma dekun calentador, en la que .
las propiedades superenfriadas de la pelfcula de cloruroc
de pﬁlivinilideno son suficientemenfe vencidas para faci-
litar su ulterior manipulacién. Ias peliculas de cloruro
de polivinilideno asi cristalizadas son luego recibidas
en una unidad recortadoré y etiquetadora combinada 55, en
la que son etiquetadas y separadas de la léﬁina 67, que
es recibida sobre un adecuzado rollo colector 68 en el que
puede recogerse para su ulteriof uso, médian%e'su'intro-
duceidn en un desmenuzador, desde el que ge recicla clo-
ruro de polivinilideno molido en forma de polvo para su
mezclado con resiﬁa no usada, | 7'

Los envasgses sepurados 66 ge deséargan de la uni-

dad 55 para su irradiacidén con la fuente de elevada ener-

{

ety n e fete
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‘gla 56, que puede ser un acelerador de electrones, tal co-

mo por ejemplo una médquina Van de Graaff de alto voltaje

cepaz de irradiar los envases con una suficiente cantidad

para producir el grado deseado de enlace cruzado del plas—

tificador polimerizable en la pelicula 62 para dar rigidez

en la medida deseada al envase as{ formado. Otras adecua-
das fuentes de irradiaciodn pueden ineluir, segun sean el |
tlpo ¥ uso pretendldo de los productos envasados, elemen-‘
tos radiactivos tales como el Cobalto 60, dispositivos de

rayos X, aparatos de descargs de corona y emisores ultra~

violetas,

Iag figuras 3 a 5 ilugtran en general un envase
71 formado de un laminado superior 72 y un lamlnado infe-
rior 73 que encierran cooperantemente entre ellog una se-
rie de salchichas o productos 74 en forma de ellas. Los.
laminados de peliculas 72 y 73 se combinan periféricamente
alrededor de los prodﬁptos T4 forméndo un cierrs marginal
continuo 75 y se aplican tambiéﬁ hacia el interior alrede-
dor de dichos productos para adaptarse 2 su contorno su-
perficial, dotando asi al envase ‘71 de un me jor aspecto y
de rigidez que, en combinacién con la rigidez de dichas
peliculas, coépera ofreciendo une adicional proteccién a
los productos envasados con ellos.

En la versidn ilustrade en estas figuras; las
léminas_?Zafy 738 de los laﬁinados de peliculas 72 y T3
se,componeh preferiblemente de pelicglas de cloruro de

polivinilideno dotadas de propiedades protectoras contra

el oxigeno, tales como por ejemplo las que poseen un con-

~ tenido de cloruro de vinilideno del U5% en peso aproxime-

damente y un coatenido de cloruro de vinilo del 15% en
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peso aproximadamente. Las, ldminas intern;s 72b y 73b pue~
den estar compuestas de peliculas de cloruro de polivini-
lo dotadas de un contenido de pléstifieador polimerizable
del 10 al 50% aproxlmadamente en peso. Los leminados de
peliculas 77 ¥y 73, después de su extrusidn, tal como se .
describid por ejemplo en relacidén con la figura 1, pueden
ser superenfriados para mantener la pelicula de cloruro
de polivinilideno en estado amorfo durante la fabricacidn
del envase, en cuyo tiempo las ldminas internas 72b y~73b
se mentienen en condicién flexible, |

En la formacidn del envase 71, los laminados de
peliculas 72 y 73 se ponen .en contacto con los productos
74 colocados entre ellos, empledndose medios adecuados pa~
ra gellar el érea de los productos y someter a vacio el
drea comprendida entre dichos laminados, Durante la apli-
cacién de vacio, los leminados son puestos asi en intima
relacién de adaptacién al contorno de los productos 74,
forméndose automdticanente el cierre merginal periférico

75. A este respecto, les lémines superenfriadas de cloru=

| ro de polivinilideno 72a y 732 muestran una formabllidsd

fnica para obtener la configuracién de un envase final.
Despubs de esta operamcidén de fabricacién de envagses, las
léminas de cloruro de polivinilideno se someten.a un medio
inductor de cristalizscidn. El constitutivo plastificador
polimerizable de las léminas de pelicula de ¢lorurc de
polivinile 72b y 73b pueden someterse luego & irradiacién
de elevada energfa para comunicar la desenda rigidez al
producto terminado. | '

S5i se desea, puede 1ncorporarse une, adecuada

lengiieta de papel 76 & dlspositive slmllar en el érea del

e 4 v v e e n
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oierfe pare facilitar 1alseparab16n de los leminados su-
perior e inferior al objeto de tener acceso a los broduc-
tos ‘envasados. Andlogamente, puede aplitarse un adecuado'
adhesivoe sgnsible a 1a>presi6n a las superficies'de éon—
tacto de lasg 1éminas internas 72b y 73b, a fin de dotar

a estos envases de unag Ventajosas caracteristicas de re-

gellado.

" Pueden emplears: otras pgliéulas en lugar de
les especificamente mencionadas de cloruro de polivinili-
deno y cloruro de polivinile en 1a fabricacién dérenvases
del tipo descrito e ilustrado en las figuras 3 y 4. Por
ejemplo, pueden usarse peliculas de una solé capa, asi
como laminados de pelfculas de tres o mds capas, en lugar:

de cuelquiera de los especificos laminados de peliculas

.72 & 73.de dos capas, o en lugar de ambos. Ie caracteris-

“tica principal de la presente invencidén sélo requiere que

por lo mehds una de les peliculés del envase contenga un
constitutive que comunique a tal pelicula el grado deseado
de rigidez al soneterse a irradiacién con una fuente de
elevada energia;

Con beferencié a lag figures 6y T, 9o nuestra
en su conjuntb un envase modificado que incorpora princi-
pios de la presente invencién. Este envase es particular-
nmente adecuado para el empaguetade de carnes cocinadag,
tales como por ejémplo'bolonia, salami, albdndigas de car-.
ne, albéndigaS'de jembn picado, ete.

Como se muestra mejor en la figura 7, el ‘envase

81 incluye una ldmina o panel bédsgico 82, formado por ejem=

plo de un material rigido tal como de cloruro.de polivini-

Jo rigido y sin plastificar o de cartén Kraft blangueado,
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de un espesor de 0,012 a 0,020 pulgeda (0,3 a 0,5 mm)
aproximedamente. Si se desea, puede aplicarse a la guper-
Ticie inferior o superior del panel bésico 82 un adecuado
revestimiento impermeable al agua, tal como Por ejemplo

de cera. Se muestra una pelicula 83 de envasado adaptable
al producto, ilustreda como pelicula de une sola capa, pe-
ro sin limifarse a tal construcciéh.-Una adecuada pelicu~
1z de una sola cape podria formarse de cloruro de polivi-
nilo incluyendo, de acuerdo con esta invencién, un conte-

nido de plastificador polimerizable del 10 al 50% en peso.

Sin embargo, se comprenderd que pueds empleérse pelicula

laninada en luger de tal pelicula de una sola capa. Un

adecuado laminado de pelicula podrie presenter una capd eX-—

~terior de pelicula de cloruro de polivinilo plastificada

y una capa interior de cloruro de polivinilideno. Tipica—
mente,'la cepa exterior tendria un espesor de 1,0 miléai-
ma de pulgada (0,025 mm) aprokimadamente e incluiria del
10 2l 50% en peso aproximadamente de un plagtificador po~
limerizable respecto al peso total de resinz de cloruro
de vinilo y plastificador. Anéiogamente, le. capa interior
de pelicula de cloruro de polivinilideno tendria un espe-
sor de 1 mildsime de pulgade (0,025 mn) aproximedanente,
congtituyendo esta capa preferiblemente un polimero del
855 de cloruro, de vinilideno y del 15% de cloruro de vini-
lo, aproximadamente., Aunque el énvasé 81 pubde'formarse |
de igual manera a como se deseribid en general de acuerdo
con los procedimientos de las figuras 1y 2, puede desta~
carse en génera; que la pelicula 83 es total .e {ntimamente
aplestada durante la fabrioacién ael envase y aplicada so-

bre la superficie expuesta déel producto 84 en relacidn do
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hermétlca auaptaczon superflclal al mismo. Cuando se em-
plea una peliculas de cloruro de p011V1n111deno superen—
friade u otra pelicula amorfs adecuadamente formable y es-
tirable, ¥y se aplica hermétlcamente hacia abajo sobre el
producto 84, la pelfcula 83 adqulere suavemente la confi-

guracidén del producto ¥ del borde, adhiriéndose hermétice~

mente & ellog & todo lo lergo de la periferis del miembro |

bédsico 82. Si se desea, pusde emplearse wi adecuado adhe-

‘sivo sensgible 2 la presién, o material equivalente.

El siguiente ejemplo es meramente ilustrative y .

no deberd considerarse como limitetivo del émbito de la

invencién.

EJEMPIO

Se formé une serie de envases con una base rigi-
da de oloruro de polivinilo (con una construceién general
tel como la {1ustrada en las figuras 6 y T), constituyén-
dose la pelicula superior 81 mediante un laminado de dos
capas. Ia lédmina exterior de este lamlnado estaba compues-
ta por una peliculs de clorurc de POllVlnllo, descrita
luego mds detalladamente, ¥ la cepa interna estaba forme-
de. de cloruro de.polivinilideno de un espesor de 0,001
pulgada (0,025 mm) aproximadamente,'oonstifuyendo'general-
mente tal'capa'intefna un copolimerc de un 85% de cloruro.
de vinilidéno y un 155 de cloruro de vinilo aproximadamen—
te. La pelicule exterior de cloruro de pplivinilo'tenia
en general un'espesor aproximado de 0;001-pulgada (0,025

mw) y estaba formada por los sigulentes ingredientes?
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resing de cloruro de. polivinilo 100 partes en peso
Acryloid Kn-227 ' 10 partes en peéo
Santoset I . ._ 60 partes en peso
Paraplex G=61 ' . 5 partes en peso
Yark Q-152 ' : 1 parte en peso

. En 1a eaterior formulacién se empled el Acryloid
Ki-227 como modificador de imﬁactos, el Santoset I era el
plastificador polimerizabls, el Paraplex G-61 era un acei~
te de Paba de soja epoxidado que se usé paras impedir la
degradacién de la pelicule durante la extrusién y el Mark
Q-152 actud como estabilizador térmico. '
| Los envases asl formados, cadea uno de los cuales
tenfa la ldmine exterior formada por los constitutivoes an-
teriormeﬂte indicados y la lémina interiér formada. por la
pelicula de cloruro de polivinilideno, fueron extrusiona~
dos, suparenfriédos y luego aplicadoé;sobre ;as superfi- '
cies expuestas de una pila de'tajédas.de carne cocinada,
que se colocaron sobre las bases rigidas de cloruro de po-
livinilo. Los lamihados de peliculas se adapteron intime-
mente sobre las superficies expuestas del producto en re-
lecién hermétice con las mismes mediante técnicas de apli-
cacidn de vacio, tal como anteriormenté se:describe. Deg-
pués de esta operacién, se calenté le ldmina amorfa y su-

perenfriada de cloruro de polivinilideno de cada envase

i al objeto de inducir su cristalizacién y luego se sometid

la totalidad del envase a irradiscidn con una mdguing Van
de'Graaff de alto voltaje fabricada por High Voltage
Engineéring Corporation & fin'de producir un enlace cruze-—
do dentro del Santoset L. Se emplearoﬁ dogis de irradia~

cién de 0,1, 0,3, 1 y 3 megarads sobre cada envase. Al ni-
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vel de 3 megarads se aprecié una ligera decoloracién en

el laminado de pelicula. Se observé que se obtenis la ri-

"~ gidez de las peliculag superiores,de'cadé uno de estos en-

vases con todas las dogsis citadas y sin el uso de uwn cate~’
lizador.

Aunque se han descrito ciertas véfsiones de la
presente invencién, resultard evidente que pueden reali-
zarse modificaciones y variaciones de lég mismas sin apaxy-
tarse del eépiritu y dmbito de aguélla. Enrconsecueﬁéia,
sélo habrédn de imponerse a esta invencién las limitacio-

nes gue se indiquen en las adjuntas reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1., Método de formecién de un envase relativa-
mente rigido, que comprende lag operaciones de extrusio-
ner una pelicula envasadora flexible a partir de una re-
sina formadora de pelicula y un plastificador que polime=-
rize tras su irradiacidn con una fuente de elevada ener-
gla, cuyo plastificador se halla presente en dicha peli-
cula envasadora en una concentracidén del 10 al 50% en pe-—
g0, basado en el peso combinado de la citada resina y el
plastificador; insertar un producto entre la pelicula en-
vasadora y un miembro bdsico; poner en contacto porciones
de dicha pelicula con el mencionado miembro bdsico para
encerraxr pof completo a tal producto; e irradiar la peli-
owla envasadora con une fuente de elevada energla para
inducir la polimerizacidn del plastificador y dar rigidez
a la pelicula envasadoras en la medida deseada.

2. Método segin la reivindicacién 1, en el
que dicha primera ldmina de pelicula envasadora se somete
a wn grado de irradiacién que no exceda de 5 megarads.,

3. Método segin la .reivindicacidn 1, en el que
dicha pelicula envasadora se combina con una segunda peli-
cula para formar un leminado antes de la insercién de los
citados productos entre tal laminado y el miembro bdsico.

4. Método segin la reivindicacién 1, en el que
dicho miembro bdsico estd formado por una pelicula envasa-
ddra.

5. Método segfr la reivindicacidn 1, en el que
dicho miembro'bésico es relativamente rigido.

6., Método segin la reivindicacién 1, en el gue

la citada pelicula envasadora estd formada por un polime-
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7. Método seglin la reivindicacidén 1, en el
que dicha pelicula envasadora esté formada por un copoli-
mero de cloruro de vinilidéno ¥y cloruro de vinilo.

8. Método segin la reivindicacién 7, en el
que la citada pelicula envasadora es inmediatamente super-
enfriada tras su formacidn para retardar la cristalizacidn
de la misma. -

9. Método segin la reivindicacién 1, en el
que la resina formadora de pelicula es una resina de copo-
limero‘de cloruro de vinilo y de cloruro de vinilideno que
forma una pelicula de cloruro de polivinilideno que inclu-
Ye dicho constituyente de plastificador polimerizable, su-
perenfriindose dicha pelicula.de cloruro de polivinilide-
no inmediatamente al extrusionarse para retardar su cris-
talizacidn, e induciéndose la cristalizacién de dicha peli
cula de cloruro de polivinilideno después que dicho produc
to ha sido encerrado entre dicha pelicula de clorurc de DO
livinilideno y dicho miembro bisico, siendo dicha pelicu-
la de cloruro de polivinilideno irradiada con una fuente
de elevada energia para inducir la polimerizacién de dicho
plastificador y asi dar rigidez a dicha pelicula de cloru-
ro de polivinilideno.

10, Método segln la reivindicacién 9, en el
que dicha pelicda de cloruroc de polivinilideno se combina
con una segunda pelicula para formar un laminado antes de
lé insercién del citadd proéﬁcto entre este laminado y el
miembro bésico.

11. Método segin la reivindicacién 9, en el

que dicho miembro basico estd formado por lo menos por una

T
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pelicula envasadora.

12. Método segin la reivindicacién 9, en el
que la citada pelicula de cloruro de poliVinilideno es par
cialmente estirada sobre el referido producto en una medi-
da tal que se adapte con precisién y configure respecto al
contorno superficisl de dicho producto.

13, Método seglin la reivindicacién 9, en el
que la citada pelicula de cloruro de polivinilideno es so-
metida a irradiacidén con un acelerador de electrones, una
fuente radiactiva, rayos X, luz ultravioleta o descarga
de corona.

14, Método segin la reivindicacidén 9, en el
que la intensidad de dicha irradiascidn desde la citada
fuente de elevada energia no excede de 5 megarads.

15, Método seglin la reivindicacién 9, en el
que la concentracidén de dicho plastificador en la pelicula
de cloruro de polivinilideno varia entre el 10 y el 50%
en peso aproximadsmente, en seco.

16. Se reivindica por dltimo como objeto so-
bre el que ha de recaer la patente de introduccidén que se
solicita: METODO DE FORMACION DE UN ENVASE.

Todo conforme queda descrito y reivindicado e
la presente memoria descriptiva , que consta de veintiseis
péginas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 24 n

BERNARDO
P.

o) 1.97&
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