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La invéncibn ge refiere a un orocedimiento y wn
aparato para embalar en vacio una serie de articulos
en una sola cémara de vacfo. E1 término "vacio" tal co-
no aqui se utiliza significa una presibn diferencial de
2. fluido, pudiendo ser este ﬁltimo'un gas 0 un liquido. .



El embalaje de pelicula es esencialmente un proceso de ?
modulado en vacio. En un proceso tipico, se coloca una 1émi-i
na de pelfcula termo-pléstica en un armazbén, y devajo de és-f
te 01timo hay una placa de vacio en la que se coloca un $ro-|
5e zo de cartén de soporte. E1l producto que debe embalarse con
pelicula se coloca en la parte superior del cartén. de so-

porte y se aplica calor a la pelicula termopldstica en el an

nazbn. Cuando la pelicula se ha calentado de forma que se
ponga suficientemente blanda, se desciende el armazbén y la

10, lémina de pléstico reviste el preducto, Cuando suceds esto,

se crea un vacio parcial a través de la placa de vacio y el :
aire que hay debajo de la pelicula de pléstico se retira a %
través del cartén de soporte. La diferencia de presién de qﬁ
re entre la parte superior y la inferior de la lémina de _
15. pldstico hace que esta Gltima se apriecte fuertemente alredei
dor del producto. La pelicula puelde ir revestida con un ad-
nesivo 0 el cartbdn de soporte puede ir revestido de esa ford
ma, Cuando ambos se ponen en contacto entre &1, se forma
wa fuente unibn que d4 como resultado un embalaje en el qﬁd
20, el producto es mantenido fuartemente al cartébm de soporte

para su envio seguro y para su exposicibn posterior en las
egbanterias de log comercios.

El embalaje con pelicula en vacio difiere del proce-
go de embalaje de pelicula anteriormente descrito por el he«
25, cho de que tanto la pelicula termopiéstica como el cartin
de soporte son impcrmeable a los gases resulitantes puede
ger evacuado y selledo herméticamente, si se desea. EL re-

sultado final que se persigue es el mismo, es deeir, el pro4

ducto debe quedar firmemente sostenido por la pelfcula trans—

30, parente al cartén de soporte, El método convencional emplea:
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un cartén de soporte poroso o perforado de forma que el va-
cio pueda extraerse directamente a *través del cartfn de so-
porte. Los procesos de embalaje con pelicula en vacfo emplean
generalmente una cémara de vacio con wna parte superior
abierta. 51 producto, sobre un cartbén de soporte impcrmeable
se coloca en una plataforma dentro de la cémara de vacio.la
parte superior de la cémara se cubre antonces con una lémina
de pelicula sujeta fucrtemente contra la cdm:ra para formar
un cierre hormético al vacfo., La cémara se evacua mientras
se calienta la pelicula 4 las temperaturas de modelado y re~

blandecimiento, La plataforma puesde entonces levantarse para

colocar el producto en el interior de la pelicuia reblandecid
da y puede utilizarse la oresién del aire que hay encima
de la pelfcula prra oovligar que esta Wltima se apricte fuer-
temente alrededor del producto, Iste tipo de proceso se expor
ne en la Patentoc francesa ntmero 1.258,357. Un refinamiento
del proceso descrito en esta Patente francesa se expone en
la Patente francesa nGmero 1.286,018. En ¢l proceso de ésta
Wtima patente, una vez evacuada la cémara y colocado el joklol M
ducto en contacto con la pelicula caliente reblandecida, se
libera el vacio y se permite que penetre en la cémara el af-
re del ambiente dd forma que la pclfcula termopldstica se
moldee mds o0 menos sobre el producto dado jue hay vacio en
el lado de la pelicula y presibn de afre del; ambiente al otro
lado de la pelfcula.

En la Patente australiana nlmero 245.774, se descri-
be un proceso de gmbalaje econ pelicula en vacio, en el gue
un articulo que quiera embalarse se introduce en la mitad

inferior de una cédmara de vacio sobre un cartén de soporte,

ge coloca unapelicula termopléstica sobre la cara abierta dé
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la mitad inferior de la cAmara, se cierra la cémara y ambes
mitades se llevan a fundamentalmente el mismo estado de vacio,
ge calienta y se reblandece la pelicula y a continuacidn, se
introduce afre atmosférico en la mitad superior de la cédmara,
que obligue a la pelfcula trermopldstica a bajar alrededoxr
del producto y contra el cartén de soporte.

Otra variacién més que puede encontrarse en la téeni

ca anterior es la expuesta en la Patente de los Esbtados Unido

nimeros 3.491.504, Esta patente revela un proceso en el que lg
pelicula reblandecida puede moverse f{sicamente hacia abajo
sobre un producto fijo y, con combinacién con la presibén del
aire,-la peliculé termopléstica rebiandecida ge moldeard sobrq
el producto. ' i
En todos los procesos de la técnica anterior arriba
descritos, la pelfcula termopldstica se estira a través de la
cara abierta de una cédmara de vacfo. El producto es movido en-
tonces hasta ponerse en contacto con la pclicula, 0 bien la
pelicula se baja sobre el producto, o se utiliza la presidn
del aire para mover la pelfcula. Teniendo que mover fisica-
mente la pelfcula o el producto, ¢l proceso de embalaje se ha
ce m4s lento y, por otra parte, exige que el prolucto sea Bu_
ficientemente fuerte para resistir la fuerza de contacto con
l1a pelficula. Por otra parte, cuando la pelicula se estira pla
na y recta a través de la cémara de vac{o, se necesita un exce-
80 de pelicula y puede ocurrir el arrugamiento de la misms
debido 2l movimiento immecesario de la pelicula.
Otro inconveniente de los procesos de la técnica an-
terior es que cuando se colocan méds de un producto en un cartén

de soporte que debe embarlase, ocurre "drapeado" y "entramado!
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donde la pelicula entre productos adyacentes ro se pone en con
tacto con el carténde soporte o bien se une a s{ misma antes dr
ponerse en contacto con el cartém con lo que no separa 1los pro
ductos ni proporciona envases individuales y cerrados para ca-| -
da producto, o0 bien se sella sobre si miéma ¥y proporciona una
“"trama® de espesor doble de material que es dificil de corhar
¥y que puede contener unos pasos que permita al aire entrar en
el ambalaje, Se trata de un problema particular del embalaje

de productos u objetos relativamente altos. Asi, los procesos‘
de la téonica anterior se limitan generalmente al embalaje de
un producto en cada cémara de vacio haciendo que la produceidn
de envasges sea mAs bien lenta o espaciando mucho entre si los
objetos desperdicidndose con ello tanto pelfcula como cartén.

Segin un aspecto de la presente invencién, se propor-
ciona un prodedimiento de embalaje en vacio para una serie
de articulos, comprendiendo dicho método la colocacibn de los
articulos que deben embalarse en un soporte, formando wna se-
rie de cavidades en una lémina de material flexidle, y con
esas cavidades encerrando al menos parcialmente los articulos,
aplicando una presiém diferencial a 4ravés de la lémina para
c¢olocar la lémina en unidén obturadora con el soporte y sellan-
do individualmente con ello cada uno de los articulos.

A continuacién se describiréd una realizacifn ilustras
siva de la presenté invencifén con diferencia a los dibujos
ad juntos, en los que: '

La figura‘l es una representatilén esquemética de una
secciln a través de un medio de cierre parg una cémara de vaclo
mostrando una lémina flexible de embalaje a %través de la aber
tura de la cavidad en el medio de cierre;

Le figura 1A es una seccitn transversal del cierre '
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| uh paquete individual de lémina en vacioj

de la figura 1 mostrando la disposicién de los elementos de
calentamiento, log orificios de vaclio y 10s madios de ajuste
de altura para el cierre;

La figura 2 es una representacibn esquemética de una
cémara de vacio y del cierre con una lémina dispuesta en for-
ma cbneava y el producto y el miembro de soporie en su lugar
dentro de la cémara;. '

La figura 3 es una representacifn esquemética de la
cémara deevacuacién y de los medios de cierre durante una fa-
se de evacuacifmnj

La figura 4 es una representacibén esquemftica que

ilustra la lémina de embalaje después de que Se ha movido cons
tra el producto y en wnién de sejlado con el mienmbro de sopor-
te;

La figura 5 es una representacién esquemética de

La figura 6 es una vista de una cabeza de vacio
mostrando la serie de superficies ihteriores cbneavas.

La figura 7 es una vista‘siguiendo la linea 7-7 de
la figura 6;

La figﬁra 8 es wna reiresentacién esquenética de ung
viata lateral en seccibn mostrando la cémara de vacio cerrada
con una serie de productos que se estén embalando con pelicu-
la en vaclo en la nismaj

La figura 9, es wna vigta superior de una seccién
parcliel de un cartén que tienc una serie de objetos cmbala=-

dos con pelfcula en vaclo sobre el mismo y mostrando el entra
mado que ocurre entre dichos envases realizados segim la téo-
nica anterior;

La figura 10 es una vista siguiendo la linea 10-10
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de la figura 9; ¥
La figura 11 muestra los mismos objetos de la figura
9 embalados con el presente procedimiento y aparato.

A continuecibn se describirén los principios del prod
ceso de vacio empleado en la presente iﬁvencién, con referen-
cia a lag figuras 1 a 5, en las g¢ue; por simplificidad, se
nuestra el embalaje de un solo producto.

Con referencia en primer lugar a la figura 1, se
muestra una vista en secciln esquemitica de una cabeza supe-
rior de vacio 3. La cabeza de vacio 3 sirve como medio de ciet
rre para la cédmara de vaclio que se describird més adelante.EL
detalle de la cabeza de vécio 3 podrd apreciarse méjor cdnteg
plando las dos figuras 1 y lA. &n cstas figuras puede varseb

que una pared inclinada hacia dentro 15 y una porcién de pa-

f

red horizontal que contiene unog orificios 14 definen un espa
cio o cavidad cOncave dentro de la cabeza de vacio 3. Por en-
cima de 1os oriiicios 14 hay un espacio colector 4 que tiene
un oriicio de salida 6, Los elemontos de calentamiento 5 es-

tén situados dentro de la zona del colector para calentar la

1

pared que contiene los orificios l4. 4stos elementos de calen
tamiento pueden ser unos tubos de vapor con una entrada 12
y una salida 13 gque proporcicnan vapor a los elecmentos 5; o
bien estos elementos pueden ser calentadores radiantes o ca-
lentadores de tipo de resistencia accionados eléctricamente.
La cabeza de vacio 3 tiene una pared periférica verti~
cal 16 a la que puede afiadirse una cuiia 17 para aumentar la
altura de la pared 16. La cufia 17 se adapta a la forma de la
apertura de la cavidad en la cabeza de vacio 3 y por lo tan~-
%o, utilizando diferentes cufias, se puede ajustar In altura

de la cabeza para diferentes tamafios de productos.
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Haciendo referencia ahora a la figura 2, puede verse
ua cémara de vaclo 9 que tiene una pla%afor@a 8 colocada en
la misma que se apoya en los goportes de la plataforma 10.Co-
locado sobre la plataforms 8 se muestra un cartén de soporte
0 wn miembro de soporte del envase 7 sobre el que se ha colo]
cado un sroducto 2 que debe embalarse. Se muestra una pelicud
la flexible de embalaje 1 revistienco la cavidad del.cierre
3. La cémara 9 tiene una regibn colectora o de cavidad 18
con un orificio exterior 11 y que cuenva con un paso a la ca+
vidad de la cabeza que estd definida por el espacio entre la
cémara 9 y la plataforma 8,

Volviendo ahora a la figura 1 para describir el pre-
sente método, se muestra una ldmina de material flexible de
embalaje 1 estirada a través de la abertura de la cavidad
de la cabezz 3. En la mayoria de aplicaciones de embalasje,
se preficre que el material de lémina 1 sea transparente. Mal
teriales de embalaje particulafmeﬁte'apropiados gon los ter-
moplasticos taleg como el polietileno; el polietileno degra-
dado, el polipropileno, el sSarén (Safan s una marca de f4-
brica), el nylén, el cloruro de polivinilo, o similares, y :
los laminados de cualguiera de estos ma%eriales; Cuando se
utilizan materiales termoplésticos; serén relativamente ri-
gidos o semirigidos-antes de ser calentados hasta su fase
de revlandecimiento y modelado., Cuando se coloeca un materiall
termopldstico termorreblandecible en la abertura de la cavi
dad de la cabeza 3 tal como se muestra en la figura 1, pue-
de ser precalentado hasta reblandecerlo parcialmente 0 pue-
de calentarse a las temperaturas de reblandecimiento por lg

aceién radiante, conductiva y convectiva de los calentado-

res 5.
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Después de colocar el material o pelicula de embalaje
1 tal como se muestra en la figura 2, sé-aplica una diferen-
cia de presién o vacfo tal como se muestra en la figura 2 con
la flecha y la abreviatura "vac". fsta diférencia de presifnm,
o vacfo, actia a través de log orificios 14, la zona colecto-
ra 4, y el orificio de escape 6. Para aplicar esta'diferancia
de presibn puede utilizarse cualquier bomba convencional de
vacio. Al aplicar la diferencia de presifn, la pelicula 1 tomg
rb la forma que se muestra en la figura 2. Con esta forma, la
pelicula 1 recubre la cavidad de la cabeza 3 y toma la misma
forma cbncava que la cavidad de la cabeza,

Siguiendo la referencia a la figura 2, puede observar-
se que el producto 2 ha sido ya colocado sobre el miembro de
soporte 7 que, a su vez, ha gido colocado sobre la platafore
ma 8., El miembro de soporte 7 es preferentemente un material
impermeable a los gases y puede ser un metal tal como lémina
de aluminio, un meterial pldstico tal como espuma de poliesti;
reno, un laminedo de cartén con un revestimiento pléstico

impermeable a los gases o, en generzl, cualquier material
en forma de lémina, transparente u opaco.

Como se muestra en la figura 2, la pelicula 1 modela~-
da en forma cbncava o en forma de cavidad, ha gido colocads
gsobre producto 2 y el miembrode sopbrté T. En este momento
la cabeza de vacio 3 no ha sido cerrada sobre la cédmara 9.El
cierre de la cédmara se realiza como se muestra en la figura
3. Durante esta secuencia de operaciones tal como se muestra
en las figuras 2 y 3, se aplica constantemente vacid a tra-
vés de los orificios 14, el colector 4 y el orificio 6 para

retener la forma céncava de la pelicula 1.

En la figura 3, con la cémara cerrada por el cierre 3,



Se

10.

15.

20,

25.

30

- 10 -

con la cémara cerrada por el cierre 3, se aplica vacio o di-
ferencia de presi6n a través del orificio 11 y la aplicacién
de &ste vaclo se ilustra por la flecha dirigida hacia abajo

¥y la abreviatura "vac". Las flechas que hay @ ambos lados de
la plataforma 8 se utilizan para demostrar la evacuacién del
aire y del gas de la regifm o0 espacio que hay entre el miembro
de soporte 7 y la pelicula 1. El recorrido de los gases o airé
evacuados es desde las cercanfas del producto 2, rodeando el
espacio periférico entre la cdmara 9 y la plataforma 8 hasta
la cavidad de cémara o colector 18, saliendo por el orificio
1l. Como se ha dicho anteriormente, durante la evacuacién de
la cAmara, se retiene la forma cénecava de la pelicula 1 con

la aplicacidn de vacio a través de los orificios 14 y el coled

i

tor 4, Durante este proceso puede suministrarse més calenta-
miento para reblandecer la pelicula 1 cuando es un material
termopléstico,. ' ,
Fn la figura 4, se muestra la pelfcula 1 aplastada
alrededor del producto 2 y moldeada sobre sl mismo, y en conw
tacto ecom el miembro de soporte 7. EL vacid o diferencia de
presifn se ha mantenido a través del orificio 11 y se ha eli-
minado el vacio a través del orificio 6 admitiéndose p%esién
atmosférica tal como se muestra con la flecha que apunta hacig
abajo y la palabra "atmosfera"., Puede aplicarse presién supe-
rior a la atmosférica a través del orificio 6 para mover la
pelicula con meyor rédpidez y precisién contra el producto 2; ¢
bien puede aplicarse presibén sub-atmosférica para hacer més
lento el movimiento y la velocidad de estiramiento de la peli-
cula. Para mover la pelicula 1 contra el producto 2 y el miemd

bro de soporte 7, sblo es necesario que la presibn que hay en

la parte inferior de la pelfcula sea inferior a la presifm en
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la parte superior. Por ejemplo, en cl paso que se ilusira en
la figura 3, el vacifo aplicado a ia purté s perior de la peli-
cula 1 a través de los orificios 14 debe ser necesariamente
igual o superior :al vacio aplicado por debajo de la, pelicula
a través del orificio 11 con el fin de mantener la forma cfn-

cava de la pelicula, pero, cuando la pelfcula 1 se mueve con-

tra el producto 2 tal como se muestra en la figura 4, la accidn

del vacio que actfa a través del orificio 11 sirve para empu-
jar la pelicula contra el producto 2,

Para mantener y conservar la cavidad o forma clncava
de la pelfcula 1 tal como mmuestra en 10s pasos ilustrados
en las figures 2 ¥y 3, es genceraluente necesario eitraer un vad
cfo de més de 20 pulgadas de mercurio a través de los orificig
14; y, para asegur%r una evacuacifén completa del cnvase, se
aplica generalmente un vacio de méds de 20 pulgadas de mercuw
rio a través del orilicio de vacio 11, Para obtener 10s mejo-
res résultados, gse prefiere un vacio de aproximudamente 29
pulgadas de mercurio a través de smbos ori.icios. Mientras
que el vacio aplicado por encima de la pelicula sea suporiof,o
no inferior, al vacio aplicado por debajo de ella, le pelicu~
la permaneceréd en su lugar. No obstante, cuando se suelta el
vacio por encima de la pelicula, se moverd, hacia abajo.Cuando
la pelicula se mueve hacia abajo, tienec que moverse sblo uns
corta distancla antes de que se ponga en contacto con-la par-
te superior del .roducto 2. Lgta corta distancia se debe a la
forma coéncava de la pelicula y proporciona & ests Wltima muy
poca oportunidad de arrugarse antes de ponerse en contacto
con el producto 2 y moldear una lémina de revestimiento alre-

dedor del rroducto,

Otra ventaja més de dar a'lae'pelicula 1 una forma de

8
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 de la abertura de la camara de vacio 9, 1los bordes de la peli+

- 12 -~

cavidad antes de moldearla alrededor del producto es que la ‘
nelfcula 1 puede sujetarse a aproximadamente el mismo nivel

que el miembro de soporte 7 (ver la figura 3). Cuando el produc
to 2 y el miembro de soporte 7 estédn situados muy por debajo

cula 1 se es?irarén dg forma desproporcionada y no se adheri-
rén a los bordes del miembro de soporte 1 sin dificultad y se
tendri como resultado un exceso de pelfcula no utilizable al-
redeor de la periferia del miembro de soporte 7. Ademés, en
el presente proceso, después de ser colocados en la cémara de
vacio el producto y el cartén de soporte permanecen fijos y
no tienen que moverse. Esto significa que hay menos probabi-|
1idad de que el producto se mueva de’' su posicién sobr: el canh
tén de soporte 7 menos probabilidad dd que &1 producto 2 gque-
de torcido o incluso aplastado por el movimiento fisico del
producto dentro de la pelicula. La figura 5 muestra un envase
acabado realizado segin el presente proceso. EL producto 2,
de forma rectangular, queda cubierto por la pelicula 1 que

ge adapta totalmente a la forma del producto., En otras pala-
bras, el producto 2 ha servido como miembhro de modelado o me-
triz para la pelficula 1. La peiicﬁla:l queda sellada contra
el miembro de soporte 7 que SOpérté el producto 2. Preferen~
temente, la pelicula de embalaje 1 zerd de material impermea-
ble, es decir, wnmterial que tenga una transmisién relativa-
mente baja de aire u oxfgeno y lo mismo ocurrird con el miem
bro de soporte 7. La obturacifn entre la pelicula 1 y el miem
bro de soporte 7 suele realizargse de digtinta forma,Por ejm;j

plo, la pelicula 1 puede Ser recubierta con un adhesivo ter~

moactivable. Asf, cuando se calienta la pelicula por contacto
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con la pared 15 de la cavidad de la cabeza 3 bajo la influen-
cia de los calentadores 5 (ver la figura 25, se activaréd el
adhesivo y por consiguiente, al move§se la;peliculg contra el
carttn de soporte del miembro de soporte 7 tal como se muestrg
en la figura 4, el adhesivo se sgllaré coiitra el miembro de
soporte 7. Cuando se utiliza polietileno como pelicula 1, w
revestimiento de acetato ds vinil etileno proporciona un adhe-
sivo termoactivable my satisfactorio. Otro medio para sellar
eg revestir el miembro de soporte 7 con un material tal como
polietileno que seré el mismo ndterial utilizado en la pélfcu-
la 1, Asf, cuando ge han calentado suficientemente, los mate- |
riales similares se aglutinarén © ée obtﬁrarén entre si. Ctro
método para el sellado es colocar un adhesivo piezosensible

o un adhegivo termoactivable en el cartén de soporte para que
el calor que hay dentro de la cémara active el adhesivo.

Con referencia ahora a las figuras 6 a 8, se muestra

una caheza de vacio 3 segfn la presente iavenciban gue compren
de una superficie 22 con una serie de cavidades formadas en
la misma por unos miembros divisores lonyitudinales 20 y wnos
ni embros divisores transversales 21. ILas, cavidades puede: tener
cualquier forma, tamafo y nbu-ro y los divisores ser defcuél-‘
huler configuracifn paraproporcionar la forma y nimero de cavi-
ades desemdos, aunque preferentemente los divisores tienen for
tha de V tal como se muestra.

Como se ilustra en las figuras 6 y 7, la superficie
cbncava 22 y los divisores 20 y 21 contiene los orificiog de
vacio 14 que, por comodidad, se muesiran tUnicamente en partes
de los mismos. '

Los materiales y las secuencias de operacifn de la rea-
lizaeiftn de las figuras 6 a 8 son iguales a los deserito an-
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tériormente con detalle; por consiguiente, por brevedad, la
desceripeibn serd ‘nicamente de las partes que muestran el prg
cedimiento mejorado de embalaje simulténeo con pelicuvla y en
vacio de una serie de productos similares. Haciendo referen-
cia a la figura 8, en ella se muestra una representacién es-
quemética de una vista lateral en séccién mostrando la cémarsg
de vacio cerrada 9 con wna serib dé zroductos 7 que se estén
embalando con pelicula y en vacic en la misma, una lémina

de material flexible de embalaje, dispuesta en las cavidades |
colocadas sobre los productos 2 que han sido colocados sobre
un niembro de soporte impermeable a 1os gases 7 para permitir
la evacuacién de los gases de los espacios ¢ue hay entre la
ldmina y el miembro de soporte. Como puede verse en la figu-
ra &, un reborde 23 de la cabeza superior de vacio 3 termina
la superficie cbncava 22 y sirve para obturar la cémara; y,
cono puede verse en las figuras 7 y 8, la altura del rebor-
de es superior a la de los divisores. La mayor altura permi-
te la evacuacién de los fases de alreGedor de cada uno de
los productos y del miembro de soporte y permite gue la relis
cula gelle cada uno de los productos y el miembro &s soporte
que los rodea.

Si se sigue la técnica anteriof de embalaje, el en-
vage regultante tendrd el aspecto que se muestra en ias figur
ras 9 y 10. En ellas, los productos 2 de altura moderada
han 9ido colncados sobre el cartém 7 y han sido embalados
en vacfo y con pelicula, utilizando la pelicula 1. La pelicu~
la 1 toca el cartébn 7 en el extremo de la derecha y de la

izquierda del mismo y se adapta suavemente a la forma de 10g]

nroductos 2 en log extremos de la derscha y de la izquierda

del mismo y se adapta suavemente a la forma de losproductos
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2 en los extremos de la derecha y de la izquiexrda de lag fi-
guras 9 y 10, pero entre los productos 2, la pelicula de la
téonica anterior se adhiere a 8l misma antes de ponerse en

contacto con el cartébn 7 por accién del vaclo y producird la
trawa 25 que es una capa doble de pelicula adherida a of mis-
me, Cuando esta capa o trama 25 es cortada para separar los

envases se encuentra cierta dificultad porque la trama 25 no
ost4d estirada fuertemente como el resto de la pelicula y pre-
senta una superficie flexible al corte. Por otra parte, la '
pelfcula que se adhiere a sf misma no siempre se obbtura a si
wisma de forma hermética y se dejan pasos o canales a'trayés

de los cuales suele entrar afire en cada envase una vez sepa-

radas los envases, Para climinar esta dificultad en la téeni-
ca anterior habfa que dejar wos mérgenes exc¢epeionalmente
grandcs alrededor del producto. La téenica actual elimina fé-
ciluente estos inconvenientes anteriores y por consiguiente
proporciona un envase tal como sc¢ muestra en la figura 1l
en el que la pelicula 1 sc adapta estrechamente a la forma
de losproductos 2, y la pelicula entre los envases adyacen-
tes seé pone en contacto con el cartén 7 en una obbturacitm
hermética. La pelicula y el cartén pueden cortarse fé&cilmentg

siguiendo las lineas 26.

Puede utiligarse cualquier medio conveniente para cor-
tar el miembro de sgoporte y la pelicula en envases sellados
individualmente con pelicula y en vacio una vez terminado

el sellado y el miembro de soporte 7, con la serie deproductps

2 embalados con pelicula ha sido retirado de la cémara 9,por
ejemplo, si se proporcionan 8 cevidades tal como se muestra
en la figura 6, se necesitaria un corte lonzitudinal y tres:
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transversales para separar ¢l miembro de soporte, la pelicula
y los productos on 8 envases de pelicula individuales.

El presente proceso es particularmente apropiado pa-
ra envasar productos alimenticios en operacibn a gran volumen
en 1la gque se necesita un envagse evacuado para ampliar la du~
racién de almacenamicento del producto. Diveros articulos ali-
menticios necegitan materiales de embalaje oon difercntes
porcentajes de transmisifn dé vapor de agua y distintos

porcentajes de permeabilidad al oxigeno. Los materialeé de

embalaje se seleccionan y utilizan con propiedades que correg

ponden a los requisitos d=1 articulo alimenticio concreto
que se envasa. Igualmente puede utilizarse diversas atmbsfe-
ras para el producto. For ejemplo, el espacio que contiene
los. productos puede recibir un gas inerte tal como el nitré-
geno y a continuacién aplicarse una diferencia de presifn

a la pelficula 1 a través de los orificios 14 para empujarlo
contra el producto 2 y el miembro de soporte 7. Una vez se-

llado, se obtienen envases herméticamente cerrados.

|
I

NOTA o :

Descrita suficicntemente la naturaleza del invento,asi |
como la manera de realizarlo en la préctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente indieadas son:
susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto no alte-
ren su principio fundamental. También se hace constar que
el invento corrésponde a.una solicitud de patente presentada
en Norteanerica con el nimsro 325.20% de 22 de evicro de 1973

acogiéndose por 10 tanto a los beneficios que conceden los

Convenios Intemacionales en vivor, siendo lo gque constituye
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la esencia del referido invento, y por lo que se solicita PA

TEHTT DE INVEICION por 20 afios en <spafia sobre: PROCEDIMIENTO

Y APARATO V'ARA EEBALAR EN VACIO UNA SERIE DE ARTICULOS, caraci
terizéndose por lo siguiente:

l.~ Procedimiento y aparato para embalar cen vacio una
gerie de articulos, caracterizado porque comprende las etapas
de colocar los articulos gue deben embalzrse en un éoporte,
formar una serie de cavidades en una l4mina de material fle-
xible,y encerrar en estas cavidades:al menos parcialmente los
articulos, aplicar una diferencia de¢ presifn a través de la

lémina pura colocar esta lémina en unibn obturadora eon el

1

soporte, sellando individualmente con ello cada uno de 1ldg an

ticulos.
2.~ Procedimiento segin la roivindicaciém 1, caracte-

rizado porque las cavidades sc forman en la lédmina tirando de
lg lémina por medio de una diferencia de presifn contra una
superficie cbncava dividida en una serie de cavidades discre-

tas.

3.~ Ppocpdimiento segin. la reivindicaeién 2, caracte~
rizado porque la lémina es un material termopléstico y la su-
perficie cbnecava se calienta hasta la tempeoratura de reblan-

decimisnto del material tormopléstico.

I

4,~ Procedimicnto segin cualquiera de las reivindica
ciones 2 6 3, caracterizados porque la lémina sc¢ atrae en
unibn obturadora con el soporte evacuando el ezspacio cntre la

l4mina y el soporte. .
5.~ Procedimiento segtn las re

ivindicaciones 2, 3
6 4, caracterizados porque las cavidades formudas por dife-

rencia de presifn se mantienen mientras la lémina se coloca

sobre log articulos,
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i
6.~ I'rocedimiento segn la reivindicacién 5, caracteri-

-

zados porque las cavidades formadas por diferencia de presién

se liberan cuando la ldmina estd eon contacto de sellado con

el soporte haciendo que se aplaste con ello la lémina alrede-
dor de los articulos.

Te= Procediaiento segin 1la reivindicaecibén 6, caractery

zado porque la lémina se sella al soporte cuando se aplasta
alrededor de los articulos.

8.- Procedimiento segin cualquiera de las :reivindica-
ciones anteriores, caracterizadOS;porque los articulos se en-
vasan en un dlSpOdithO de vacio que tiene una primera por—
cién que forma una cémara de vacio Y que incluye uﬂ soporte
para los articulos y su soporte, y una segunda porecién que in-
cluyc wa superficie cbnecava, siendo esta segunda poroién mo-
fible acercdndose y alejéndose de la primera porecién para ced
rrar y abrir la cédmara, disponiénddse el soporte de los arti-
culos de forma que quede suj2to entre la ﬁrimera y sezunda
porciones de la camara.

9.~ Procedimiento segin cualguiera de las reivindica-

polietileno.
10.~ Procedimiento segun la r01v1nd1cac16n 9, cargcets
rizado porque la lamina flexible es ”olletileno revestido
con un polimero de acetato de vinil etileno.
11.- Trocedimiento segtm cualquiera de las reivindi-
caciones anteriores, caracterizado porque el goporte se hace
con una egpuma termopléstica.

12.~ Procedimiento segitin la reivindicaecibn 11, carac-

terizado porque el goporte se hace con espuma de polietileno.
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13.- Procedimiento segin cualquiera de las reivindica«]
ciones anteriores, caracterizado porgue la léminé de material
flexible y el soporte se cortan después de la operacién de
embalaje en vac{o para producir una serie dé}envasés indivi-
2. duales en vacio,

14.- Aparatd para la aplicacibén del procedimiento se-
gin laa reivindicaciones 1 a 13, caracterizado porque se con

tituye por un dispositivo de vacio que tiene una primera po

cifn con la parte superior avierta que forma una cédmara de vig-
10. clo y que incluye medics para soportar losproductos que deben
’ envasarse, medios para evacuar la primera porcién, una segun-
da porcién para cerrar la primera porcién y gque incluye una.
superficie interior céncava que tersina en un borde periféri+
co inferior que se une de forma obfirable con la periferia:
15, de la primera porcibén para cerrar y obturar la primera por-
cifn de la atmbsfera, estando dividida la superficie interior
chncava en una serie de cavidades discretas, medios para crear
una diferencia de prosibn de aire en la superficie clncava T
con 1o que wia lémina flexible puecde extraerse contra ella
20, y medios para calentar la superficie céncava.

15.= Aparato segtm la reivindicacién 14, caracteri-
zado porque incluye unos medios para ajustar la altura de
la segunda porcién.,

16.~ Aparato segtin las reivindicaciones 14 6 15,
25, caracterizado porque los medios para crear la diferencia
de presibn de aire en la puperficie céncava, incluyen una
serie de orificios de vacio en la superficie céncava, abrién

doge los orificios a un colector comim,
17.- Aparato segfn cualquiera de las reivindicacio-

30, nes 14 a 16, caracterizado porque los medios para calentar

D\

!
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la superficie céncava son calentadores de resistencia eléetri
- »
18.~ Aparato seg¥n cualquieras de las reivindicacio-
nes 14 a 17, caracterizado porque el medio pafa soportar el
Se oroducto que debe envagarse es una plataforma.
19.~ Procedimiento y aparato para embalar en vacio
uwna serie de artfculos, tal y como queda sustancialmente des-
erito en la presente Memoria, y en los dibujos adjuntos.
Esta Memoria consta de veinte‘hojas, escritas a mé-
10, quina por una sola cara.
Madrid, 72 ENE 1974
W.R. GRACE & CO.,

L GGISEL oop: Y [ODET
P+ Firmado: L. Gagta Fernéndez '
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