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Bata invencidn sv reiiere a perfecoionaniontos o
un ombalaje de "pisl"en ol que se cnvasga un prodﬁoto dontro do
ﬁna pelfcula tormépldstica sugtentada sohre w asiento o
substrato de base, quedando la pelfcula laninada sobre ¢l asici—
'tp de base, siendo dste de un cartén de ﬁn espasor notablemonte
delgado.

Lo ewbnlajes dn"piel'de tipo seneralya los quz s«
reliere. la invencidn han de distinguirse de los llamados, "omn—
balaje pompa" o "embalaje amnolla', Tales embalajes se congbi-
tuyen a vartir Jde wna envoltura o caja en vldsiico rigido seva~
rada que va fijada sobre ua agiento de montajo o cartén, guodan-
do el artfculo empaquebado dentro de la éﬁvéltura 0 caja. lio 3¢
trata aqui de la formacién mediante vacio on 12 pomda o amvolla
de uﬁa funda o modo de plel en tornoAal artlculo ennaquetaio,
nide la laninacién de la pompa o ampollarsobre el asiento de
montaje, como en el caso del embalaje o envase Tamiliar de'iicl.

llagta el prescnts, los embalajes do"viel"han sido
fabricados utilizando un cartén rclativamente srusso, tal cono
un cartén ondulado u otro, adccuadamente poroso para cfectuar
un vacio a su través. La prdctica comin fue la de rocurrir o
cartén gruogo, tal como de 1/8, 5/32 o-3/16 de pulpada (3,18,
3,96 6 4,76 mm}, pare lograr el soporte y la rigidez de en&ase
descados para el artfculo asi cnvasado. Una rediceién imporbantoe
on el veso del material de cartén constitutivo del subsirato,

tal como de un cincuonta por ciento aproximadamente, hublera

vroscntado ventajas evidentes, tanto econdmicas como de fabri-

caoidn.

Tanbién se han formado embalajes de piel"en los que
la pelfcula a modo de piel no Be asienta por vacio enm torno al

producto. En su lugar se envuelve con ella el producto,en formu
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de pelfcula fundida y no siempre os necesaria la formacidn de

vaoio. xn este Wliimo caso, tuampoco se reyulere un gubstrato

o asiento de baso permeable el aire, vor lo que puede omplearse

un subsbrato on vldstico o carién no oroso.

Los embalajaé o ehvases a modo de piel hosta dhoru
utilizados hén venido empvleando un asiento o substrato de base
plano, sobre el cual se ha laminade la pclicula termoplistica.
Los bordes marginales de la velicula ecineldian generalmente
con los bordesAmargiﬁules dael substrato, ton leo que las caras
en bruto o expuestas del borde del substrato contribufan a dnv ‘
al envase a modo de piel un asvecto indesesble, Por otra,parﬁa,
los bérdes'latorales en bruto o.expuedtos, del subatrato aumen-—
taban la posibilidad de que la pelioula so separars dol subsbra-
fo durante una manipulacién brusca o wna flexidn indebida del
envage. LBsta eventualidad podria dar como resultado la rotura
de la hermeticidad del envase, con los resultados adversos ovi-
dentes que pueden suponorse.

‘1§ obvio, pues, que los envases o embalajes a modo
de piel de la industria anterior vresentiban cierta necesidad
orftioa de una adhesién de la pelicula al asiento de base con-
sistentemente efectiva. No s6lo se deseaba un envasge adecuada—

mente hermético, sino que se-deseaba que la pelfcula qﬁedara gu-

ficientemente tirante sobre el artioulo envasado en su interior

a fin de impedir la desviacién de dicho artfculo, Tal desplaza~
miento accidental del érficulo nodria.serrcausa de rofura de
la policula,.en egpecial cuando el articulo incluido vosea dngu—
los, vrotuberancias o elevaciones agudos, capaces dg pérforar
la velicula, ' » A

Finalmente, aun cuzndo el uso de la técnica del en—

vasado con pelicula a modo de piel se ha expandido rarz incluir
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una mayor veriedad de vroductos, no ha llegado a ircluir s ia
ahoray con éxito, el cmbaléje on "piel" de productos alimen—
ticios o de otros produstos perocedercs similares. Todos los
inconvenieﬁtas indicados de lom envases anberiores de-ssta clre
‘se son part@cularmente,anropiados al referirse & vproductos ali-
menticios, que en ningﬁna forma deben ekpcnersé a deterioro

por wn envase dofectuoso. .

En consecuencia, la invenocién vieno a aporbar un

:envase .3 modb de piel que compréndeAun asiento de base Drovisvo
-de una superficie guperior y de una superficie inferior, ¥y que
89 dé configuracién plana, tcniendo dicho asiento de base dos
pares de bordes laterales opuestos, un artfoulo susteniado sobre
una parbte medla o cuervo de dicha base, una pelioula termonlﬁs—
-tioq formﬁda por encima de diohoraxticulo constituyendo una cu-
jbierta a modo de piel, her@étiéa,Aqaraqterizﬁndose dicho envase
& modo de piel por el hecho de que el.asiénto.de base estd. for-
mado pof un naterial delgzado, fﬁcilmente flexible, poseyendo
dicha peliocula sus bordes,;atérales en posicidén contigua z log
bordes laterales de dicho asiento de base, vy ejtiendo un par
de pestafias dobladas y vuelﬁas, a lo.largo de wn par deo lados
opuestos del envage y ajustadas contra la superficie inferior

de la base, incluyendo dichas pestafias dobladas unas porclones
dobladas de la pelioula, a fin de dar rigidez al indicado asientic
de base, - 7

Adends, la invenoién aporta un método de fabrioacidén

de un envase a modo de piel que comprende las fases de: deposi-
tar un artioulo sobre un substfatg de configuracién generaluento
rectangular,ylaminar wna hoja de pelioula termopléstica sobre di~
cho substrato cubriendo el artfoulc en una formacién semejanto a

una piel, caracterizéndosc este método ror la fase de dobiar how
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ola =bajo un par de ladon opuuston dol mubmtru%O'naﬁu Lormar
un war de pedtaiies dobladus(y'vueltas asentadas ocontra la cura
inferior del envage, '

En los planos: -

la Tigura 1 es una vista en persreciiva suverior f
de un envase a modo de piel eenforhe a la invencidn;

da Tigura 2-es wna vista seceional ampliada,.frag~
mentaria, tomada a través de dicho envase a modo de pviel, = lo
large de la linea 2-2 de la Tigura 1 j eﬁ la direccién indicada
en general; ' '

Cla figura 3 es una, vigta sescional tomada btransversal-
mente a través de dicho envase a modo de piel antes de doblar ha-
cia abajo las formaciones a modo de vestafias,

Bn la figura 1y el envase a modo‘de piel conforme a
lﬁ invenecién ée he aeaignado-en goneral por la cifra de referen-

cia 10, Como quicra.que dicho envase a modo de piel, 10, es con-

que ol mismo incluye un asiento de base o substrato 12, un articu~
lo envésado 14 y una pelicula termopldstica a modo de piel 16 que
envuelve ol arficulo 14 sustentado sobre el asiento de base 12,
La pelfoula 16 est4 laninada sobre el asiento do base,lo que se
habrd efectuado por medic de un acondicionador o adhesivo apropia-
do ocon el que se lhabrd tratado el asiento de base antes de la
formacién do la Délioula. #g tambisn conocide en este ramo in-
dustrial el tratar la pelfcula de manera gue so adhicra al mubs-
trato durante la formacién de vacio sin utilizar para ello un.
aghesivo.

El asionto o substrato 12 es caracteristlicamente
ﬁniéo e inusitado en cuanto que estd especificamente destinado

a ser un material laminado de muy bajo veso o fino espesow, N0
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voroso o permeablo al aire, sorin la manefa de.confeccionar

el envage 2 modo de piel, 3e he logrado la fabricacién de embos-
lajes a modo de pic;, con éxito, ubilizdndose cartén de poso
muy inférior al guz hasta al pregente seo. viho utilizando, sin
SacLifmaar la desenda reglstenOLa del soporte ¥y la rigidez plinc
del envase,

Semin aparece en las. figuras 1 Yy 2, los bordeq la-~
teralos opuestos 18 del subatrato se han doblado y vuelto nara
proporcionar unid pestafias vucltas, en forma de U, 20 y 21 quo
quoedan & topé contra la cara inferior o superiiocie de fonde 22
del agiento dd base, o—fijadaa a ;a misma, Al hacer easto, cada
pestaiia 20, 21 quoda f'ijada 6on su superficie no laminada 24 en
contacto cara contra cara, con dicha superficie inferior 22,

Al formar oada pestaiia 20, 21, .se ha plegado asimismo la pelicu-—
la 16 con su postaiia asociada, smegin se he indicado en 26, con
lo que los bordes laterales ovuestos resultantes 28 del.envase
10 presentean también pelfoula por ehcima. Esto mares una clara
distinocién frente al borde en bruto o expuesto 30 de la PoS-
taria 20 del substrato, que se ve en la figura 2,

El artioulo es representativo, prefegpntemente, de

- producto alimentioio tal oomo carne, gueso, o similar, La po~

1foula 16 se ha representado herméticamente ajustada sobre la
superfioie superlor 32 del substrato y sobre el artfculo, condi-
oién engendrada vor las nostanas 20, 21, que tiran de la pelicula
al quedar vlegadas hacia abajo. Se evitan oon esta invencidn

los bordes en brito o expuestos a lo largo de los lados 28, ¥y
vor ende, se impide el desprendimiento de la pelicula 16 del
substrato 12, Se han representado las pestafias 20, 21 fijadas por

adherivo 34 a la superficie inferior del substrato, pero se ha

_brevisto la ubilizacién igualmente de gravas u otros medios ade-
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Como dato notable, diremos que las vestailas 2C,

‘21 go extiende continuamente desde log exbremos opuestos 35, 36

del snvase'y que son suficisntemente anchas para contribuir

mﬁfsrialmente ala iiéidez plona dei envése, veée al poco

peso del maverial del substrato ubilizédo. De prefefencia,las

vestafias se fornon despuds de'haberse'complgtado la operacidn

de cobértura del articﬁlo 14 sobre el asiento de Base 12, por
la pelioula o modo de piel, s sencillo a continuacidén doblar

y fijar en posicién las pestaiias 20, 21, después de haberse
efectuado la formacidn inieial -del enﬁaue, de la fisura 3.

A . Se ha logrado el envasado o embélajo a modo de
piel cobertora, oon éxito, utilizando oartén de virute o osrion
"de oaja, de 24 puntos y un espesor de 0,024 pulg. (0,609 mm.).
| Ia envoltﬁra hermétioa del artfoulo 14 permite el eybalajo qg

filetes do'oarne; chuletas u'otra clase de trozos de carne -
" con notaélé velooidad y economia en los costes de envasado,

A pesar deropalquiei manipuiacién tosca, los paquetes resul-.

tantes utilzando la invencién, han memtenido la hermeticidad

del envaée y se ha evitado el desprendimiento de la pelioula,
Cuando ellproducto envasado es un producto alimen-—
ticio aongelaéo, serd probablemqnte necegario emplear un lecho
de vacio caldeado u otro medio convenients para elevar la tem—
Deratur; del panel del sﬁbstratq lo suficiente pare impedir
ol indebido enfrianiento de la pelfcula pldstica fundida en el
momenté de forharae el envase, Cuando se irradia él producto
alimen%ioio, no se requiere este procediniento de caldeo del

subgtrato., El invento es asimismo aplicable a cualquier producto
que se trate de envasar a una temperatura reducida.

Con referencia a la Pigura 2, donde las pestafiag
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gon insufioivitemento anchan pars asenbtargse a través de la

cara inferior del substrato, la superficie inferior del suba-

trato queda expuesta, segfin se indica en 40, Cuando se emploa

ol envase 10 para un producto pe;@cedero, es necesario que ozhis
superfioie inferior expuesia 40 sea no porosa o lmvermeablo
al aire, a fin de impédir gl deterioro del producto envasado,
lo que. se conseguird mediante un adécuado‘agente obturador.
Pambién se prevé el hacer las pestaiias suficientemente anchas
para . uedar asentadas sobre la cara inferlor del envase, noro
es obvio que esto clevard el costo del subsiralo empleado, ya
que se requerird entonces una plancha de substrato de mayores
dimensiones, que permita ol DPlegado de loz lados de la mismx
para lograr ei asentamiento a tope de las pestafias & lo largo
de una linea media de dicho envase.

Tambidén prevé la invenoién el ﬁlegadé de los cua~
tro lados del subsirato, para efeotuar la formacidn de las pes-

tafias vueltas, en todos los.lados, Jsto hard atn nds rizido el

substrato, pero elevard el caato'de la fabricacién del paquotc,

Auwngue no se ha representado, las peptaiins pueden ir dobladas
dos veces, oconstituyendo asi lus mismas una congtruccidén de
tres o ouatro capas..

in resumen, la Jatonto da Invencidén quo se soli-

cita deberf recaer sobre las siguientes
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REIVINDICACIONSS

1. Uh método do confeccidn de un envase constituf-
"do por una envoltura a modo de plel, qua éomprende lag fasen
&é: deponitar wn artfoulo sobre un substrato de configuracidn
genaralmsnte rectangular, laminar una hoja de pelicula termo-
plastiba sobre dicho ubstrato, encerrando el articulo en una
formacion a modo do una piel, caracterizéndose dicho método
por lé fase de doblar hacig abajo unt par de lados opuegtos
del substigto para formax ﬁm par de pestafias dobladas y vual-
tas (20, 21} asentadas contra la caré inferior del envase.

2. Un método segin la reivindicacidn 1, caracteri-

zado por el hecho de que dichas pesiaﬁas (20, 21) quedaﬁAadhe- ’

sivamente fijadas al substratd. ‘
3. Un método segﬁn las reivindicabioneé 16 2, ca;
racterizado por el hscho de que el segundo par de lados opues-
tos (35, 36) del substrato se doblan para formar un aegundo
par de pestanas dobladas y vgeltas, qua s8¢ fijen a la cars in?
ferior del substrato. |
4e Un método goglin las reivindmcaciones 1-3 ocarac—
_yerizadé_por ol hecho de que dichas pestanas (20,'21).estan o8~
-paciadas eﬁtre sl sobré la.cara inferior. del envase, y 1; paré
to intermedia (40) del substrato entre dichas pestafias se con-
vierte a un estado no poroso al paso del aiie.pur ls mismae
5. Un mdtodo aegﬁh'léa reivindicaciones 1-3 carao-
terizado por el hecho de qué las pestafias (20-21) son suficien—

temente largas para agentarse a lo largo de la cara inferior

del envase, _
" 6. -Se reivindica por (ltimo, como objeto sobre el
que ha de recser la Patente de Invencidn que se solicitas "UN

METODO DE CONFECCION DE UN ENVASE CONSTITUTDO POR UNA ENVOLTU-
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RA A MODO DE PIEL",
Todo.conforms queda desorito y reivindicado en la pro-
sente memoria desoripiiva que connta de diez phginas mecanogra-

fiadas y dibujos adjuntowm.

5
Madrid, 17 Julio 1972
BRERNARDQ~ UNGRIA
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