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Extraoto Ge la descripeifn

Paquete de pelicula configurado por el producto,
en el que éste se enocierra eatrs dos lémings de material
de empaquetadp, ocuyas ldmines forman un clerre hermético
doble airededér>del producto en la superfieie comprendide
entre ambas léminas. Tipicemente, la porcién prinéipal del
cierre hermético doble es wn cierre permanente de pelicula
a pelicula, ¥ todo el cierre restante es arrancable. la
porciéh de cierre arrancable proporciona une boca reobtu~
rable a través de la cusl se tiene amcceso al producto. El
paquete se forma mediante vn nuevo procedimiento que per-
nite una producoi&n continmua e elevada velocidad a partir
- do 1dminas "continuas® de raterisl de empequetado. Los nue-
vos ﬁrocedimiento ¥ paquete nb permiten ningupa fuga por
ocapilaridad entre los cierres permanente y érrancable.

Descriocidn

El uso de pelfoulas de material de empaquetado
delgades y configurables en la fabricacidn continue y a
eiavada velocidad de paguotes configurados por el produc-
t0 egtd adquiriendo uwna crecisnte importancia en el empa~-
quetado de productos alimenticios y similares. En la fa-
bricacién de tales paquebes, el prodﬁcﬁo se enclerra en-
tre dos copas ordinariamente transparentes de material de
empaquetado, siendo confisuradas una o ambas capas por el
propio producto, generalmente mediante técnloas de formaw
cibn por vacio. Ies ldminas del material de empaquetado

coinoiden en una superficie quoe proporciona un érea de ole-

rre hermético que rodea pox completo al producto enoerra-

do entre aquéllas,

Se ha sugerido que el cierre hermético gsea de
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i pelicula a pelfcula y de heche el uso de tal cierre perma-

nenté proporciona un paquote hermético altamente eficaz y
egtructuralmente estable. Tales paguetes se abren ordina~
riamente iniciando una raggadura en una muesca dispuesta

en el lado del paquete. Nafuralmenie, una vez que se ha
abierto el paquete mediante rasgado del mismo para tener
acceso & su contenido, es imposible volverlo a oerrar para
proteger la porcidn no usads del contenido del mismo contra
su deterioro causado por agentes atmosféricos.

‘ También se ha sugerido que el cierre hermético
forme wne unién separable. fal unidn separable puede esta-
blocerse mediante la adecuada seleccién de materiales para
las superficies o ldminas internss que forman contacto en
la zona de cierre., Ia natural adherencis entre materiales
adecuadamente seleccionados es suficientemente grande pa~
re cerrar herméticamente la envolturs y al mismo tiempo
suPicientemente escasa en cusnto a intensidad de unién pa~
re. permitir la repetida separacién de las 1dminas o super-
ficies internas mediante su desunién reciproca. Como va-
riente, se emplesn adhesivos debidamente seleccionazdos pa-
ra proporcionar las miomes caracteristloas en el clerre
hermético serpmraihle.

Trhide 2 In intensidad de unidn relativemente es-
casa de algmues 2ierves de superficlies separables y al tra-
0 bagtante rudo a gue se someten los paquetes flexibles
er. determinadas zonas, no ha sido raro que en tales zonas
por lo memos un pequefio poréentaje de los cierres fédcil-
mente seperzbles se abra. durante la normsl distribucién y
exhibicién de los productos antes de su venta al piblico.

Por ejemplo, los paquetes de gsalchichas dispuestas unas al
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lado de otras en un plano y selladas entre dos capas de
pléstico flexible configurado por vacio, que son éellados
alrededor de +toda la periferia del contenidd, son algo
flexibles y un ciérre peparsble de emcasa intensidad de -

wnidn se halle 8 veces sujeto 2 fuerzas separadoras a lo

largo de los bordes mayores del paguete, debido & una ruda
torsién de éate Wltimo. o

Como muchos paquetes de produoto v pelioula gon
configurados por el primero, otro problema comfinmente pre-
sente en los paqustes que tienen un ocierre eeparable de OS=
case solidez que wne dos capes de pelicula formadoras del
paquete, era resultado del desalojamiento de los articulos
de su cavidad estrechament; ajusteda., Por ejemplo, un ama
de casaz, que desea retirar varias salchichas de un paquete
nuevo, & veces separaba por completo las regpectivas capas

que formen el paquete. Como lag ldminas de pldstico son

‘sonvencionalmente configuradas por el produeto, su forma

se adapta estrechamente al contenido ¥y por consiguiente,
cuandb se separaban inadvertidamente las dos capas por com~
ple%o, era virtuslmente imposible volverlaé & uwnir para
cerror herméticamente el producto.

Un objeto de esta invencidn es el de proporcio-
nar un huevo paquete formado por el producto y le pelicula,
en ol que ol primero gqueds encerrado entre dos capas de ma-
terial de empaquetado, gque se waon para comnstitulr wn cie-
rre hermético completamente alrededor de la periferia del
paquete, cuyo cierre hermético es doble, formindose una
parte del mismo de pelicula a pelicula (es decir, con una
unién permanente), mientras que el resto forma une unién

separable o desprendible.
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Otro objeto de la invencidn es la provisidn de
uwn paguete gque incluye unﬁ boca degprendible y que facili-
to la retirada de une porcidn del contenido del paquete
ain perturbar el restante contenido de manera que resultie

posible volver a cerrar aquél para sellar de nuevo hermé-

-ticamente el producto restante.

Otro objeto es el de proporcionar un nuevo méto-
do para la fabricacién de tal paguete utilizando un cierre
doble, cuyo método es fécilmente adapitable a una fabrica-
cién continua a elevada velccidad del paquete-producto a
partir de ldminas "continuas" de material de empaguetado.

O%ro  objéte es el de ofrecer un método de fabri-
cacidn del nuovo paguete de cierre doble, cuyo método ase-
gure la susencis de fugas por capilaridad a 1o laréo de
las lineas en que el cierre separable se wne al cierre de
pelicule a pelicula.

Estos y otros objetos, que se verdn mds adelan-
te, se consiguen de acuerdo con esta invenciébn, descrita

con detalle y en gus aspectos mis amplios més adelainte, en

" relacidén con los adjuntos dibujos, en los cuales:

Ia figure 1l es wna vista en planta @ue ilustra
un paquete formedo por producto y pelicula, de acuerdo con
esta invencidn.

| ' Ia figurs 2 es wna vigta lateral en alzado del
paquete ilustrado en la figurs 1. |

la figuré 3 es wna vista en alzado ampliada,
fragmentaria y en seccidn transversal, tomada aproximada-
mente & lo largo de }a linea 3-3 de la’ figura 1.

Ia figura 4 es wna vistgien alzado‘;mpliada,

fragmenteria y en secceidn transvérsal, ‘tomada aproximade~
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mente a lo largo de la linea 4-4 de la ﬁgura 1.

Ie. figura 5 es una vista en alzado ssquemdtioa
q_ue ilustra la secuencia de operaciones del procedimiento
glo'bal de fabricacilén.

' Ia figure 6 es una vista en perspectiva que mues
'kra tma barre chlentadom en i’orma de U, incorporada en
wna um.dad enoerradora de productos ilustrada en la figu-

EatD

Ia i’igura 7 es una vista en slzado tomada aproxi

_ madamente a lo largo de la linea 7-7 de 1a figura 5, qie

"muestra sélo dos mitades de wra unidad encerrsdora y se-

lladora de productos.

Ia figura 8 es ura vista en planta fragmentaris

.y empliads de la wnidad termoselladora de la Ffigura 7.

- la figu'ra'g es une viste en alzado y on seccidn
transversal ’aomada. aproximedamente a lo largo de 1a linea
9-9 de la ﬁgura Ty

la figure 10 es una visia en alze.do Yy en secoién
trensversel tomade eproximedemente & lo larzo de 1 linea
10-10 de la. figura To '

Ies figuras lea 4 ilustran un paquete de salchi-

‘‘chas 10 fomado median"ce 1z conf:.guraclén y sellado de pe~

l:.cu.la 1amn.na.da. A efectos de ilugstracidén de la presente

invene:v.on, el paque e J.O :.ncluye un lsminado superior 11

y w lammado :Lnfer:.or 12 que encierran coopera.ntemente
ev:'tre ellos una serie de salohichas o produc‘boe 13 del mip;
ne tlpo, cmros produc'tos ge colocan en relscidn colateral.
Se eomprendaré. sin emba.rgo que la presente jinvencién se

[

emplea. de modo igualmente adecuado en ol empaquetamienio

de otros productos, tales como Por ejemplo carnes cortadas
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¥y preparadag, queso y similares. Los laminados 11 y 12 se
combinan periféricemente alrededor de los productos‘l3'
formando un cierre marginal continuo. Los laminados se in-
troducen también alrededor del producto pera adaptarse a
su contorno. Debide a que los leminados 1l y 12 se acoplan
intimemente y rodean & los productos 13 adaptdindose 8 su
forma, el paquete 10 resulte adecundamente rigido para

su eficiente menelo, & pesar del hecho de que estd forma~
do de peliculas flexibles, laminados y adhesivos.

B la versidén ilustrada, y como mejor se muestra
en la figura 3, el laminado inferior 12 se forme mediante
leminacion de una pelicula 15 de cloruro de polivinilide-
no, wne pelicula 16 de cloruro de polivinilo y otra peli-
cula 17 de clorure de polivinilideno. El leminado superior
11 es simétrico respecto al laminado 12 e inoluye ung pe-
lfcula 15'de cloruro de polivinilideno, wna pelicula 16
de cloruro de pdlivinilo y wa pelicula 17 de cloruro de
polivinilideno. Ias peliculas exteriores 15 y 15' pueden
selecolonarse para elevar ol miximo su cardcter de barre-
re al oxigeno y les pelfculas interiores 17 y 17' pueden
gseleccionarse pares ofrecer una mdxima blandura y flexibi-
1idad. Una adecuada pelicule de cloruro de polivinilideno
de barrera paxn el oxigeno puede presentar una composicién
aproxirade, de tn 85% de clorure de vinilideno y un 15% de
cloruro de virile, copolimerizados. Una adecueda pelicula

flexible de clorure de polivinilideno puede prepararse a

| pértir de un copolimero.de w 68% de eloruro de vinilide-

no y un 32% de cleruro de vinilo, ,
Tos laminados 11 y 12 se forman e partir de wna.
pelicula de clorure de polivinilideno (por ejemplo, "se-
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ran") en estado superenfrisdo. Los laminados 11l y 12 se

mentienen en estado superenfriado mientras se aplica une
tire 20 de un revestimiento adhesive 2 un margen superfi-
cial superior del laminedo inferior 12, En esta versién
ilustrada, puadé emplearse sualquier adhesivo gensible a
la presidén, siendo bien conoccide la aplicacién de tal adhg
sivo como revestimiento. Sia embargo, el adhesivo no se
aplicaré preferiblemente en forma de solucidn., Aun cuando
ls aplicacién de adhesivo y la eliminacién del disolvente
pueden realizarse en un tisampo relamiwamante corte, el sa-
ran amorfo es muy sensiﬁie a los disolventes. Es diffcil
eliminar el disolvente sin incurrir en un sustancial ries-
go de étaqne del mismo y cristalizecién de 1lm pelicula de
garan, Por consiguients, es preferible aplicar & lo largo
de la tira 20 adhesivos "fundidos en callente" de poco o
ningin diéoivente. Més adelante se describird con detalle
un especifico méfodo preferido,

Despuds de la aplicacién de la tira de revesti-
nisnte adhesive 20 al lamiredo inferior 12, se colocan los
productos 13 entre los lﬁminados superior o inferior y se
enplean medios adecuados pexa sellar le zone del producto
vy evacuarle entre ambos laminados 11 y 12. Durante tal evg
cuzclén, los laminados quedan en Intima relacidn con el
producto 13 adapiedos a su contorno y se forma automdtioca~
mente el cierre marginal periférico por donde se wnen los
laminados 11 y 12. En la formacién del paquete 10 se pro~
duce wne adecusda adherenciz entre las diversas pelfculas
que se combinan para former los leminados superhor e infe-
fior. lag peliculag combinadas de estos laminados aportan,

cada wne de elles, ciertas caracteristicas que proporcio-
i.
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eviténdose 2sf pérdidas de humedad., Es evidente que una vez

| glietas 18 y 18!, formadas por ejemplo de tiras de papel,

>

nan un paquete general de adecuadas flexibilidad, solidez
e impermeabilided al oxigeno., Ia flexibilided ayuda a la
formacién del péquete y evita ademds subsiguientes roturas
por manipulacidn,

EL cierre formaedo a través de la tirs adhesive
20 puede seperarse fho11nen‘te desuniendo los laminados su-
perior e inferior, pera tener asi acceso al interior del
paquete. Ia separacifn de los laminados no da lugar & pére
dida de unas sdecuedes propledades de nuevo clerre que ime
pide una eficaz realizaclidén de éste en el paguete. Las ca~-
racteristicas de cilerre repetido son muy importantes aun
cuando el pacuete no sea nuevamente sellable en forma co=

hesiva o hermética. Sin embargo, puede cerrarse de nuevo,

abierto el pequete y admitido oxigeno, el nuevo cierre no
alterard materialmente los efectos del oxigeno, salvo en
los puntos en que la pelicule permenece en intimo contacto
con el producto. Ademfs, después de volverse a cerrar, el
producto contenido en el paqﬁste no dispone de un suminige-
tro continuo de aire nuevo conteniendo oxigeno. Para faci~
litar la separacidén de los laminados superior e inferior
a fin de tener acceso al intefior del paquete, pueden em-

plearge cunlesquiera medios adecusdos, tales como las len-

en el borde margingl de la zone de cierre.

En la versién ilustrads, las pelioulas 17 y 17',
tras unirse en la poreidn rebordeads radislmente extendida
22, se adhieren entre si formando uwn olerre hermético per-
manente e jintegrado, salvo a'io largo de la tira 20 en la

que las pelfculas amorfag de cloruro de polivinilideno es=

ot
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tén separadas por el adhesivo. Asi, en la versién ilustra-
da, debido a la cohesifn natural o inherenfe entre las ca=-
ras opuestas de las pelfoulas 17 y 17' y debido al hecho
de qus.las pelieulas de polivinilideno emorfas se funden
entre sf a ‘temperatura smbiente tres un contacto directo
durante sustanciales periodos,. es inneoeeario disponer un
adhesivo do unién permanente o llevar a cabo operacianes'
de tratamiento (por ejemplo, calentamiento 1igeram§nte por
encima de la temperatura de fusidn) para establscer un cig
rre hermético permanents en la zona 24, es decir, en la
totalidad del oierre periférice 22, aparite de la porcidn
22 éfectada por le tirs adhesivé 20,

Bs preciso que el adhesivo y/o peliculas de ma=-
texrial de empaquetado con que se forma el paquete de esta
invencién seén éeleocionados entre materiales que sean
flexibles y se adapiten a la configuracidén de cada uno, a
fin de proporcionar un paquate que no presente ninguna fu-
ga por capilaridad en el limite comprendido entre zonas
coatiguas de cierres permenente y desprendible,

Tal como se explicaré con mayor detalle mAs ade-
laate, entra dantro de esta invencidn la utilizacién de
laminados formables sn frie, combinaciones de laminados
formables en frios con cierrss separables, laminados pléis-
ticos termosellables, es decir, polietileno, cloruro de
polivinilo, etc., como léminas de plésticos opuestas que
encierran el producto y forman el cierre herméfico doble
de acuerdo éon'esta invenein, E1 particular método desti-
nado a efectuar el cierre hermético permanente en 1a zona
24 dependerd naturalmente de las carscteristicas fisicas

y quimicas de las 1ldminas internag formadoras del cilerre.

Z{ 4
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Iag figuras 5 a 10 ilustran un método y un apars
to preferidos para la fabricacién de paquetes de producto
y pelfculs de scuerdo con esta invencidn. Ia figura 5 ilus=
trs la secuencia de egtaciones de operacibn que se estable-
ce de acuerdo con una versién preferida del método de ésta
invencién. Se ilusira esquemiticamente un grupo de extru-
sionadores, indicados en gensral por 24, que incluyen a
los extrusionadores 25, 25' de cloruro de polivinilideno,'
a los extrusionadores 26, 26' de cloruro de polivinilo y
a los extrusionadores 27, 27' de cloruro de polivinilideno.
Unas léminas continuas de material extrusionado que pasan
desde los respectiivos extrusionadores son inmedistamente
1le§adas al bafo de enfriamiento 28 que contiene agua, ge-
neralmente mantenide a una temﬁeraxura de 35 a 100°F (1,66
a 37,66°C). Iag léminas individueles son pasadas entre los
rodillos laminadores 30 y 301 ¥ los resultantes laminados
11 y 12' se pasan alrededor de los rodillos de gufa 32,
32t, 33, 33'. El laminado iaferior 12' pase -desde el rodi-
1lo de guia 33* al aplicador de adhesivo 42. Se aplica la
tira de adhesivo 20 2l laminado inferior 12! a lo largo de
un margen interno del mismo por cualquier medio conocido,
por ejemplo mediante 1a rueda aplicadora 40. EL adhesivo
eg recegido nor la superficie de la rueda aplicadora 40
poxr ﬁedios conccidos y el exceso de aquél se retira de la
nisma mediante la espStula 44. Este método de aplicacién
dosifica uniformemonte la cantidad adecuada de adhesivo.

.Desde los ?61103 46 y 46! se suminigtra continua~
mente un par de firas de papel 18 y 18! ocontra los lamina~-

dos 12' y 11!, respociivamente, mediante los rodillos la-

minedores 48 y 43, De acuerdo con medios conocidos, las
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tiras de pepel 18 y 18! pusden ser inherentemente adhesi-.

‘bles & los laminados 11' y 12° § vien- pueden adherirse a

ellos por medios adherentes adecuados.

Ie unidad 35 formadora de paguetes puede gser del

1 %ipo conocido (véase, por ejemplo, la patente estadouniden

se n° 3.083.106, cuye descripeidn se incorpora aqui como

. referencia). En la unidﬁd 35 formadora de paquetes se co=’

looan los artipulds de producto 50 entre las lémines 11' ¥
12! ¥y estas iéminas ge lleven alrededor del producto 50,
gon configuradas por 81 y so ponen en relacién selladora
alrededor de su periferis. Una lémina continue 52 pasa des-

de la unidad 35 formadora de paguetes, ouys limina lleva

. producto 50 empaguetado en la misma a intervalos espacia-

dos entre los laminados 11° y 12!, Loa citados interyalos
ge adaptan & la distancia comprondida entfa los elementos
de troguel inferiores 55 @ lo largo de la cadena trenspor-
tadora 57. Este cadena es accicnada por medios conocidos.
El movimiento transversal de los elementos de troquel in-
feriores 55 es reguladd ¥ ajustado para que guarde une re-
lecién correspondiente 2l de los elementos de troéuel su~
periores 59 sostenidos sobrs el transportador superior 61.
Despuds de una breve operacion de tratamiénto térmico, que
se describird con mayor detalle mds adelante, se separan
los elementos de ftroguel superiores e inferiores 59 y 55,
dejando la lémina 52 sostenids y transportada por los ele-
mentos de troquel inferiores 55 & través de la unidad eti-
quetadora y recortadora 64. En esta wnidad, la ldmina 52
es perforada alrededor de la periferia del.reborde radial
22, separdndose asl los paquetes de producto y pelioula 10

de la l4mina perforada 66, que se enrolla luego continug-
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| lag ldminas internas 17 y 17' entre las peliculas que rew
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nente sobre el rollo 68. Los productos 10 se descargan de

la unidad de troguel inferior 55 sobre el transportador 70
paré su retirada a una estacidén de empaquetado, que no Ffor-
ms parte de la presente invencidn y por consiguiente no se
muestra.

Aun cusndo en la oreferide versidén de paquete
ilustrade y descrita anteriormente con detalle es innecesa-
rio proporclonar suficiente calor para elevar la temperatu-
ra de las caras iniernas opuestas 17 y 17' (véase figura 1)
a un valor superior a su punto de fusion para congegulr un
cierre hermético, es no obstante deseable proporcionar su-
iciente ocalor en la zona de cierre hermético permanente
24 pare iniciar y faciliter la cristalizacién de las peli-
culas de cloruro de polivinilideno. Esto se consigue prefe-
riblemente, de acuerdo con la versién ilustrada, mediante
uso de miembros de troguel superiores e inferiores calenta-
dos 55 y 59. El calor puede ser aplicado exteriormente, por
ejemplo mediante calentadores discrecionales Tl. Se enten-
derd sin embargo que los miembros de troquel 55 y 59 pueden
usarge también para efectuar un cierre térmico fundido en

las versiones de esta invencidn en las que se seleccionan

quieren uns elevacidn de teuperatura & fin de establecer
wn cierre hermdtico. 7

Les figuras 5 a 10 ilusiran con detalle una cons-
%rucciéﬁ preferide de miembro de trogquel 59. El miembro de
troquel inferior 55 puede dotarse de medios de calentamien-
to internos, si se desea, cuyos medios se describen luego
con detalle,

El niembro de troquel superior 59 inciuye una Cus-
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mente de la misma. Estos faldones T4 incluyen una porcidn

‘oién normel a la direccién axial, es decir, le direccién
e través de la lmina 52,

toves 80 y 81..Pon'm9dio de los conductos hidrdulicos 89

-...14.-.
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vierta superior 72 oon faldones 74 que penden periférica-

relativamente estrecha 76 y una porcién més ancha 78. Se
apreciard mediente un examen de la figura 5 que 1la porcién |
relativamente‘ancha 78 presenta la configuracidén general
deruna U. El miembro 59 ineluye los conectores 80 y 81 cu~
yo finalidad se describird més edelante, y medios de sopor
te articuladba.SB y 84, El sje (no mostrado) puede ser de
construccién convencional v paseria a través de las aber---
turas 85, 85 y conectaris articulademente e los miembros
59 con el trangsportador superior 61. Un sistema suatancial-
mente idéntico conecta los miembros 55 al iransportador ine
:ério;.

© En Ia éiguiente deseripeidn, el término "axiall
indica la direccidén paralels a la dimensidn relativamente

alurgade de la lémina 52, y "trensversal" indics una direc-

El miembro 59 estd provisto del conducto para

liquido 87, que est4 hidrdulicamente conectedo a los conec-

se lleva wn medio de cambio térmico a elevada ‘temperatura,
por ejemplo vapof de agua, agua celiente u otro iiquido

adecugdo, hacia y desde el miembro 59. Se apreciard median-
te un examen de la figurs 7 que el conducto calentador 87
pase horizontel y transversalmente a fravés del miembro 59
en una corta distancia y desde 41, descendente y axialmen-
te, 8l interior de la porcidn agrandada 78. EL conducto de
calentamiento 87 pasa & lo largo de toda l2 porcidn ensan-

chade 78 en forma de U, completamente alrededor del entran-
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'y preferiblemente une porcidén adyacente de la tira 20. Los

les zonas 24 y las tiras 20 en la parte de los bordes su-
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te 91 que confina los productos 13.

Por consiguiente, la porcidn ensanchade 78 en
forme. de U del faldén pendiente 74 es eficientemente calen-
tads debido &l paso del conducto 87 & través de ella. Cuand
do se presionan entre si los miembros 59 y 55, con los lo~
minados opuestos 11 y 12 entre ellos, tal como se ilustra
en las figurss 7 a 10, el calor de la cara 93 en forma de
U eleva le temporatura de la porcién rebordeades radiel 24

bordes "superiores" 95 de la cara 93 en forma'de U, como
tal vez se aprecis mejor con wn examen de la figura 8, se
extienden en una corta distancie hacia la tira 20, pene-
trendo en ella., Esto assgure un adecuado tratamiento t6rmi-
co de la totalidad de la zona 24, fundiendo eficazmente

periores 95, en lugar de génerar wne linea marcede de se-
paracién. Asi, la superposicién de la care calentadora 93
en lz zona 20, y la extensidn de la misma, pueden contro-
largse mediante control de la anchura de la tira adhesiva
20, |
' Se 5preeiaré que la ldmins inferior 12 puede ser
sustituida por cualouier panel bédsico adecuasdo, por ejempld
un maberial relafivamente rigido, tal como cartulina kraft
blangueada y zlana, de un espesor de 0,01 a 0,020 pulgads

(0,25 & 0,50 mm). 2gtos paneles bésicos son bien conocidos
en el arte y preferiblemente incluyen una superficle infe-
rior provisia de wn revestimiento de cers parefinica micrg
cristaling protectora y por lo menos parcialmente sellado~
re dol panel, Ie superficie superior de éste, que sustitu~

ye & la lémina inferior 12, puede llevar aplicado un ade-
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" 4a igual que la ldming inferior 12, de acuerdo con la en-

cgado material continuo que forme barrera contra el oxige—.
no, tal como papel esiafic. El material de barrera contra
el oxigeno en forme de papel de estefio o aluminib, 0 simi-
lar, pe agegura mediante adhesivo o cola al panel bésico
esmeltado y se aplica un adecuado revestimiente de care
interna adhesive de fundicidn en ealiente a la superficie
superior externa del materisl de barrera contra el oxigeno
para.su adeidn selladora conjunta con la peliculs empaque-
tadore 17"dé aguerdo con esta invencidn. Como variante,
la pelfcula superior de tal panel bdsico es un laminado
provisto de una cars superio?'ex%erna de cloruro de poli-
vinilideno superenfriade y, eh todos los aspectos, tal

miembro inferior variante de soporte del producto gse tra~

terior descripeidn, con la excepcidn de que, debido a la
inherente rigidez del meterial del panel bdsico, el lami-
nado superior 1l ha de adapiarse alrededor de todo el pro-
ducto para aeoéiarse a la porcidén del panel bésico que es
periférica respecto sl producto 13.

Los adhesivos sensibles a la presidn usados de
acuerdo con esta invencidn incluyen, por éjemplo, poliiso~
butileno plastificado, soluciones coloidales de éter poli-
vinile, éater de glicerine de colofonis hidrogenads y
2, 5, -Gi-terc~amilhidroquincna en uné bage de nafta de
petroleo; copolimeros de polietileno~acetato de vinilo y
celulosa etilioca plastificada con materiales teles como
fosfato difehil-2-etilhexilico, sebacato dibutilico, adi-
pato diisobutilico o cltratos acetil-tributilicos. En los
paquetes en que el adhesivo estd situado de meners que po-

siblemente entre en contacto con los productos alimentie
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pas de sarzn amorfo lleva a cabo tel cierre hermético. Es~

. invencién comprende la utilizeoién de una limina de un co-
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clos encerrados en el paquete, el adhesivo empleado ha de

ser atdéxico y preferiblemente insoluble en grasag, Tal ad~
hesivo es obitenible bajo la designmeidn comercial de "Pyro-—
xylin 18-274-18Y, compuesto de poliamidas, plastificadores
poliésteres y aceites de risino polimerizados. Un edhesivo
de este tipo puede diluirse pera su aplioscidn con une mez-
ole de disoivente aromédtico y alcohol alifdtico.

Como se indica anteriormente, el contacto de las
ceras-internas cohesivas de los laminados que sé adhieren
eépoﬁténeamanﬁe v se funden finalmenfe en upa capd conti-
nus y homogénea, hace innecesaria la aplicacidn de calor,
por ejemplo mediante la care 93, Asi, la wnién de dos ca~-

tag y otras Gtiles combinaciones de pelfcula, adhesivo y
clerre se expomen en la sigwiente tabla,
Método : Pelioule Adhesive

1, Presién atmosférice Ieminado de sa Sensible a. 1a pro-
. _ ran emorfo .y sién
formable en frio

2. Barra sellsdora ce~ Iaminados de  Apliceble fundido
liente (65~93°C) en saran de cie- en oaliente
forma de U rre separable
formables en

frio
3. Barra selladors més Ieminados pldg Térmicemente ac-
caliente (93~204°C} +icos sellables tivedo
en forma de U por calor
: aocir, poiieti-

Zeng, cloruro de
polivinilo, eic,

0tro método de fabricacién del paquete de esta
polimero de etileno-mondmero polar como wna de las léminas

internas para formar una de las carag selladoras internas
7 ol ugo de una ldnine do material termopléetico pare fore
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tales’ como acetato de vinilo, sorilato isobutilico y sori-

mer une superficle interns, la otra cera formadors del cig |’
rre. En esta versién, el copolimero de etileno-mondmero po
ler puede incluir entre el 10 y el 40% de monémero polar
polimerizado en el mismo y més preferiblemente del 15 al
20% en peso. El monémero polar se seleccioia muy preferi-

blemente entre los ésteres monoetilénicamente insaturados,

lato.etili;o{:La care opuesta ss selecciona preferiblemene
te entre copolimeré'de cloruro de pdl}vinilidano-blorurc
de vihilo, por ejemplo uno polimerizado a partir de un 85%
de cloruro de vinilideno y w 15% de cloruro de vinilo, o©
por ejemple un sopolimers preparade & pariir de uns mezola
{ntige de un 68% de oloruro do vinilideno y wn 32% de clo-
ruro de vinilo, Ie Telacidn precisa entre él eloruro. de
vinilideno y el clorwro de vinilo en ol copolimero de clo-
ruro de vinilideho no es critica y una game relativamente
amplia de oﬁcidnes proporciona una variedad reletivamente
grande de caracteristicas de cierre. De acuerdo convesta
particular versiéq preferida,'se unen lag caras opuestes
de ias-léminas alrededor de un articulo para formar dos
zonas de cierre contiguad,.

No es necesario el calor para formar la zona de
cierre perpanente si lag suporficiss wnides en dicha zona
son de saran amnorfo, Como variante, la zona permanentemen—
te sellada puede calentarse a una temperatura por lo menos
ligeramente éuperibr e la de fusidn de los nateriales que
forman el oierre, por ejemplo 9350 (200°F), sometiéndose
simplemente 18 zona separable & prosién a temperaturs em-
bients, o bien, para una zona de cierre perfecclionads, ‘moeq

tuada y mds s61lide, pero desprendiblemente separable, la
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parte meparable se calienta preferiblemente a una temperatw

-1la zona 24 no es separable, siendo por ejemplo un clexrre

tacién reletive y configuracién de las capes 11 y 12 se

 pe solamente de aocuerdo con las sigulentes reivindicacio-

ra inferior a la de fusifn de los materiales que forman
las caras constitutivas del cierre, Tales cierres separa-
bles se describén en nuestra copendiente solicitud de pa~
tente estedounidense ntmero seriado 754,361, depositada el
21 de agosto de 1968, cuyas descripecién se incorpors agui
a efbctos de referencla.

Agi, de acuerdo con esta invencidn, el cierre de

de ﬁeliéula a pelicula, y el cierre hermético de la zona
20 si es separable.

| Se comprenderd que la zona separable 20 puede
gbrirge separando las tiras 18 y 18! entre sf, Se observe-
ré asimismo que la zona 20 se extiende en una digtancia
sustaneial al interior deﬁla pbrcién del paquete 10 que de
hecho abarce al produeto 13, Asi, la separacién de las oca~
ras 11 y 12 en 18 zona sepérable 20 permife el acceso al
producto 13 contenido en el paguete 10. Ademés, como 1a zo-
na 24 estd permanente e inseparablemente unida, la orien-

mantienen fijas, facilitendo asi la retirada de algunos
articulos, por ejemplo salchichas, mientras se dejan los
articulos restanies en relacién de asentamiento virtualmen-
fe perfecto con los leminados 11 y 12, EL paguete 10 puede
vol&erse a cerrar 1uego simplemente mediante 1a nueva
unién de las l4minas 11 y 12 en 1a zona 20,

Los anteriores ejemplos tienen 8610 wna finali-

ded ilustrativa y el dmbito de la invenoién ha de limitar-

Nas,
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REIVINDICACTIONES

1. Mejoras introducidas en, o relacionadas con
paquetes dotados de una porcidén encerradora de producto, cat
racterizadas porque los paquetes comprende un primer y un

segundo miembros opuestos, presentando cada uno de dichos

miembros areas de cierre planas y periféricas opuestas, cuyas

adreas de cierre rodean completa y continuamente dicha porcid
encerradora de producto, incluyendo dichas &reas de cierre
unas primeras porciones opuestas en las que los miembros
estan permanente y herméticamente unidos, termingndo tales
primeras porciones en una linea de unidén a través del area
de cierre en cada extremo de las primeras>porciones, ¥y unas
segundas porciones de cierre opuestas que comprenden la to-
talidad de las areas de cierre opuestas salvo las primeras
porciones; y medios adhesivos desprendibles para unir des-
prendiblemente dichos miembros en las segundas paciones
mencionadas, siendo flexible uno por lo menos e dichos mien
bros y adaptable al miembro opuesto del &rea de cierre.
2. Mejoras introducidas en, o relacionadas con pa-
quetes dotados de una porcidén encerradora de producto carac-
terizadas porque los paquetes comprenden uﬁ primer y un se-
gundo miembros opuestos, cada uno de los cuales presenta ung
parte superior, otra inferior y una serie de lados; rebordes
radiales continuos en cada uno de dichos miembros, extendido
lateralmente y por completo alrededor de la porcidn encerra-
dora de producto, cuyos rebordes tienen caras adaptables y
oponibles e incluyen una primera y una segunda zonas de cien
contiguas, estando unidos dichos rebordes radiales permanen-
te,continua y herméticamente en las citadas caras de una pril

mera zona consistente en caras rebordeadas a lo largo de un

n
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primer lado, ¥ & lo largo de parte de las caras en los lados
adyacentes al primer lado, siendo desprendiblemente sellable
dichos rebordes en las citadas caras de la segunda zona men-
cionada, constaﬁdo esta segunda zona de.todas las restantes
caras oponibles de dichos rebordes aparte de los de la prime
ra zona mencionada; y medios adhesivos desprendibles para
unir toda la segunda zona de dichos rebordes radiales y para
sellar herméticamente las caras opuestas restantes de los re
bordes radiales, siendo plegable hacia el exterior por lo
menos uno de los referidos miembros, a lo large de una linea
que se extiende a través de la segunda zona desprendiblemen-
te sellable a lados opuestos y a través de dicha porcidn en-
cerradora de producto. \

3. Se reivindica por Ultimo como.objeto sobre el
que ha de recaer la Patente de Invencién que se solicita:
MEJORAS INTRODUCIDAS EN, O RELACIONADAS CON PAQUETES DOTADOS
DE UNA PORCION ENCERRADORA DE PRODUCTO.

Todo conforme queda describo y reivindicado en la
presente memoria descriptiva que consta de veintiuna pégina
mecanografiadas y dibujos que se acompainan.

Madrid, 8 Septiembre 1972

BERNARDO UNGRIA
P.p.
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