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EXTRACTO

Hétodo de formacidn de un envase a partir de una
pelicule flexible que contiene un plastificador u otro
constitutivo capaz de polimerizarse tras su lrradiacidn
desde una fuente de elevada energifa. Despuds de alojar
un producto en tal pelicula envasadora, el envase asi fore
nado se somete &' un grado controlado de irragdiacidén deg-
de una fuente de elevada energia para producir enlace cru-
zado dentro del plastificador u otro constitutivo, éue
tenga por resultado la rigidez de la pelicula envasadora
flexible, Pare tal fin puede emplearse un acelerador de
electrones, tal como por ejemplo une méguina Van de’ Groaff
de alto voltaje. Otras fuentes de irradiacién adecuadas |
incluyen elementos radisctivos, tales como el Cobalto 60,
dispositivos de rayos X, aparatos de descarga de corona
y emisores ultravioletas. Para evitar la decoloracién de
tales peliculas, es preferible que el grado de irraaia—
cidn no exceda de 5 megarads. :

En une versién de la pregente invencién,’ se for-
me un laminado de pelioula envesadora mediante extrusidn
de una pelicula de cloruro de polivinilideno y de otra de
cloruro de polivinilo que, tras su extrusidn, son inme=
diatamente recibidas en un bafio de agua super-refrigeran—
te mantenido a una temperatura de 30 a2 100°T aproximada-
mente. Una de estas peliculas o ambas.contienen una pro-
poreidn de plastificador polimerizable comprendida éproxi-
madamente entre el 10 y el 50% en peso, basado en el‘gé-
go combinado de la resina formadora de la pelicula y el
plastificador presentes en la misma. Eitas peliculas son

luego prensadas entre si a través de rédillos de contacto
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para formar un lamingdo. Seguidamente se interpone el pro-
ducto a envasar entre el laminado y wn miembro bdsico,
que puede ger una pelicula flexible o un material rigido.
Duegqnge ponen en contacto porciones periféricas del law
ninado con dicho miembro bdsico para encerrar por comple-
to al producto y a continuacidn se induce la cristaliza~
cién de la ldmina de polivinilideno, por ejemplo nedian.—
te la aplicacidén de calor. Iuego se irradia el envase de
acuerdo con esta invencidn para dar rizidez al laminado
congstituido por las pelioculas, A
ANTEGEDENTES Y DESCRIPCION DE I& INVENCION

Ia presentoe invenoién se relaciona en general
con un método de formacién de envases rigidos mediante
téonicas de formacidn en frio y mds particularmente con
un método de formacldén de envases con una pelicula flexi-
ble o laminado de peliculas que contiene un congtitutivo
que, al someterse a irrédiacién desde una fuente de ele-
veda energls, da rigidez a tal pelicula o laminados Un
importante aspeoto de la presente invencidn se relaciona
especificamente ocon la extrusidn de la pelicula envasado-'
ra o partir de une resina formadora de peliculas y de un
plagtificador polimerizable que proporciona flexibilidad
& tal pelioule durante la fabriomoidén del envase y que
puede ger enlazado en eruz o polimerizado para dar rigle
dez a dicha pelicula despuds de la fabricacidn del enva=-
ge mediante exposicidén de la mencionada pelfcula a irrs-
diacién desde wna fuente de elevada energia, tal como por
ejemplo una mdquina Van de Graaff de elevado voltaje o
disposgitivo ;quivalente.

Aungque los envases formados de materiales en
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forma de pelicula rigids, tales como cloruro de polivini-
lo sin plastificar, ofrecen ventajas respecto a ls protec-
oién del producto, son mds dificiles de fabricar que los
envases formados de peliculas flexibles. Por esta razdn,
hests ahora ha sido generalmente preferible emplear peli-
culas flexibles para envasar carhes cocinadas, salchichas,
queso y productos alimenticios similares. Tipicamente, es-
tas peliculas flexibles contienen un plastificador que
comunica el grado deseado de flexibilidad a la pelicula,
permitiendo su fécil manipulacidn durante la fabricdcidn
del envase. Por eJjeomplo, un eivase deseable se forma ac-
tualmente & partir de laminados de peliculas provisfos de
wia léming exterior de cloruro de polivinilideno de pro=
teceidn contra el oxigeno, wna ldmina intermedia de clo~
ruro de polivinilo plestificads y une 1dmina intericr
flexible de cloruro de polivinilo, En la fabricacidn de
envases con tales laminados de peliculas, las peliculas
individuales son extrusionadas en un bafio de agua, en el
gque se combinan para formar el laminado. Lag ldmingds de
cloruro de polivinilideno, despuds de extrusionarse ¥y
mientras se mantienen a wia Yemperatura de 30 a LOOOF
aproximadamente, &dquieren un estado amorfo furante el
oual pueden formarse Pdeilmente alrededor de wn produoto,
adaptdndose generalmente a su configuracidén superficial.
Ias léminas de cloruro de polivinilideno se dejan luego .
cristalizar, exhibiendo una distribucidn cristalina sus-
tancialmente irregular en su totalidad, siempre que no

se haya producido ningin estirado sugtancial de tales
peliculas durante la formacidn del envage. Tipicamente,

después de la formecién del envase, &stos se someten a
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calentamiento con el fin de inducir la cristalizacidn de
las lém}nas de cloruro de polivinilideno,

Ia presente invencidn proporciona un método que
combina de manera dnica las ventajas de la formacidén de
envaseslcon peliculag flexibles con la perfeccionada pro-
tecolén proporcionada a los productos alojados en e&vases
rigidos. Como tal, esta invenecidén es particularmente de-
geable para su empleo en el envasado de productos eirni-
cos, tales como por ejemplo salchichas, tocino de jamén,
carnesg cocinadas y cortadas en filetes, etc., en el sen-
tido de gue facilite grandemente la formacidén de envases
rigldeos que muestran unas excelentes propiedades & ﬁajas
temperatiras y que proporcionan una mejor proteccién a
los productos alojados en los mismos. ‘

De acuerdo con un aspecto de la presente inven-
cibén, se combina una resina formadora de pelicula con un
plastificador u otro constitutivo que, al someterse a un
grado controlado de irradiacién desde una fuente de ele=~
veda energia (por ejemplo, wn acelerador de electrones),
queda enlazado en cruz o polimerizado al objeto de conver-
tir la pelicula flexible extrusionada con el mismo en una
pelicula rigida, BEsta pelicule puede emplearse como una
constituida por una sola caps o en un laminado constitufe
do por varias peliculas y, despuds de su extrusiébn, se
emplea para envasar el producto de igual manera que con
las peliculas flexibles convencionales. Después de la fa-
bricacién del envase, la pelfcula se somete a un grddo
controlado de irradiacidén desde la fuente de slevada ener-
gia para estdblecer un enlace en cruz dentro del consti-

tutivo polimerizable, que prodﬁce la deseada rigidez en
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el envase,

Por consiguiente, es un importante objeto de la
presente invencién proporcionar una perfeccionada técnilea
para la formacidn de envases rigidos.

Otro objeto de la invencidn es proporclonar un
método mediante el cual se obtienen las ventajas de una
pelicula flexible' durante la fabricacidn de envases'rigi-
dos, |

Otro objeto es la provisidn de una perfeccionam
da téenica para el envase de productos alimenticlog y si-
nilares oon peliculas rigidas que se adapten con preoisidn
8 la configuracidn superficial de los productos.

Otro objeto de la presente invencidn es prbpor—
cionar una perfeccionada téonlca de envasado de prodﬁctos
alimenticios y similares, que implica la extrusibn de una
resina formedora de peliculs combinada con wn plastifice—
dor polimerizable para formar una pelicula flexible que,
tras su formacidn alrededor de un producto a envasar, pue- |
de someterse a wn grado controlado de irradiacién al ob-
jeto de dar rigidez a tal pelfculs para dotar a dicho pro-
dueto de un envage generalmente rigido,

Otros objetos y ventujas de la presente inven-
oién resultardn ovidentes medimnte la sigulente desorip-
cién detallads, considerada en relacidn con los adjuntos
dibujos, en los cuales: o : -

Ia Ffigure 1 es una ilustracidn esquemdtica.de
w procedimiento que puede seguirse én la préctica de la
presente invencidn,

Ia figura 2 es una ilustracidn esquemdtica de

un procedimiento modificado, que oonstiﬁuye también ung
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parte de esta invencién.
Ia figura 3 es una vista en planta de un tipo

-

de envase de la presente inveneidn.
q Ia figura 4 es wna vigta en alzado lateral del
envasé mostrado en la figura 3.
Ia figura 5 es wna vista en seccidén fragmenta-
ria y ampliada,” tomada a lo largo de la linea 5-5 del en-

vase mostrade en la figurs 3.

Ia figure 6 es una vigta en perspectiva de otro
tipo de envase de la presente invencidn; ¥y '

Ia figura 7 es wna vista en seccibén ampliada del
drea de cierre del envase mostrado en la figura 6.

El nuevo método de la presente inveneidn puede
emplearse en la fabricaclién de envases con una amplia va-
riedad de materiales en forma de pelicula. Andlogamente,
esta invencidn puede ugerse con peliculas de wa sola ca-
pa, asi como con laminados de peliculas en capas milti=
ples. Sin embargo, a efectos de ilustracién, se describi-
rd inicialmente en relacidn con la formacidnude envases
provistos de laminados de peliculas superior e inferior,
cade 1o de los cuales estéd compuesto por uwna pelicula
exterior de cloruro de polivinilideno, de proteccién con-
tra el oxigeno, ¥ por wne pelfouls interior de oloruro de
polivinilo. De acuerdb con lg presente invencidn, la pe-
lfcule interna de clorurc de polivinilo inecluye también
un constitutivo plastificador que resulta polimerizaedo al
ser irradiedo desde una fuente de elevada energia, tal
como por ejemplo une méguina Van de Graaff de elevado Vvol-
taje. Sin eﬁbargo, se comprenderd que pueden emplearse

otras peliculas en lugar de las especificamente descritas
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en relacidn con la versién de la figura 1 y que el consti=-
tutivo polimerizable puede hallarse presente ea cualquie-
ra o en la totalidad de las lémines.

Con referencia a los dibujos y particularmente
a la figura 1, el ndmero de referencia 21 designa en su
conjunto un aparato de formacibn continue de envases, que
ineluye una unidad 22 formadora de peliculas, esquehética—
mente ilugtrade, una uwnidad 23 formadora de envases, una
unidad 24 inductora de cristalizacidn del polivinilideno,
una widad irradiadora 25 y wna unided 26 separadora de
los envasesg. ‘

Como se muestra esquemdticamente, el componente
22 formador de envages incluye una serie de tolvas 27, 28
¥y 29 que comunican respectivamente con los extrusionadom
res de pelicula 30, 31 y 32 a través de un miembro 33 de
suninistro a tales extrusionadores. En la versidn ilugtra-

da, las tolvas 27 y 29 contienen una resina de cloruro de

- polivinilideno molida, & modo de polvo, que inecluye aproxi-

madamente un 10% de cloruro de vinilo y un 90% de eloruro
de vinilideno. Ia tolvae 28 estd andlogamente lleng de una
resine de cloruro de vinilo ¥y un plastificador que, de
acuerdo con la presente invencidn, proporciona flexibili-
dad a la pelicula formeda con 81 durante la fabricacidn
del envase y que se enlaza en cruz consigo mismo despuds
de la fabricacidn y tras su irradiacién con una fuente de
elevada energfa para dar rigidez a tal pelicula. - ..ol
Los extrusionadores 30 y 32 estdn provistos de
renuras troqueladoras 30a y 32z desde las que se extrusio-
nan las peliculas de cloruro de polivipilideno 34 y 35

de proteccidén contra el oxigeno. Anéloéamente, el extru-
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sionador de pelicula 31 estd eguipado con dos ranuras tro-
queladoras 3la y 31lb, desde las que se extrusiona un par
de peliculas de cloruro de polivinilo flexibles e idénti-
cas 36 y 37. Unas temperatures de extrusién tipicas de di-
chag peliculas se hallan comprendidas aproximadamente en—
tre 200 y 500°F (93 a 260°C).

Pare aprovechar les propiedades tnicas de super-
enfriamiento de la pelicula de cloruro de polivinilideno,
se dispone un bafio de agua 38 a temperatura controlada.

Ia temperaturs del agua de dicho bafio 38 se mantiene pre-
feriblemente a un nivel aproximado de 35 a 100°F (1,66 a
37,66°C) a fin de "superenfriar" las peliculas de cloru-
ro de polivinilideno 35 y 36, haciendo que adopten wna
condicidén no cristalina que pueda mantenerse hasta que la
combinacidén de tiempo y temperatura cause una cristaliza-
cidn. Mientras se encuentra en esta condicién amorfa o no
cristalina, las pelfculas de cloruro de polivinilideno
pueden sellarse fdcilmente entre si o a otras peliculas
nediante contacto, sin aplicacidén de calor, y formerse
luezo fécilmente alrededor de la configuracién superficial
externa de wn producto & envasar sin formacidn de plie-
gues, arruges, ete., & fin de dotar & tales productos de
uh envage superficlalmente adapfado.

Ias pelfculas de cloruroc de polivinilideno 34 y
35 y las peliculas de cloruro de polivinilo 36 y 37 son
recibidas entre une serie de rodillos laminadores 39 en
acopleniento superficial reciproco para formar los lamina-
dog 40 y 41, Pos laminados de peliculas asi formados son
innediatamente superenfriados con las propiedades fnicas

de superenfriamiento de la pelicula de cloruro de polivi-
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nilideno, que permiten una Intima adherencia con el cloru-
ro de polivinilo, |

El laminado: de peliculas superior 40 y el lami-
nado de peliculas inferior 41 se dirigen alrededor de los
rodillos de gufa 42 y 43 en relacidn paralela y general-
mente espaciada entre si, hacia la unidad 23 formedora de
envases del apardto 21 de formacidn continue de los mis-
mos. Como se indica en general por el nimero de referencia
46, el producto a envagar se introduce también en & uni-
dad 23 formadora de envases en relacidn espaciada y gene-
relmente intermedis entre los laminados de pelioulas supe-
rior e inferior 40 y 41.

Iz unidad 23 formadora de envases puede ser de
construceidn conocide pare la menipulscién de pelicwlas
de envasado flexibles. Por ejemplo, en le versién ilustra~
da, en la que se emplean peliculag de-cloruro de polivini-
lideno, adecuadas miquinas formadoras de envases se des-
criben en general en las patentes estadounidenses Nos,
3.083.106 ¥ 3.129.549. Los laminados de peliculas super-
enfriados y espaciados 40 y 41 de cloruro de poliviniliw-
deno y cloruro de polivinilo son automdtica y continusm
meate introducides en el compénente Lormador de énvases,
en el que wnos troqueles formadores de éatos forman auto-
miticamente los envases que alojan & los productos depo-
gitados sobre la pelicula durante el desplazamiento de la
misma a través del aparato. Se utilizan controles d?.f?”
cfo para mantener uns adecuada separacidn de las pelicﬁs
lag durante las operaciones de evacuacidn del envase rea~
lizadas en el procedimiento, pudiéndos% utilizar también

vacio parse poner estos laminados de peliculas en Intimo
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contacto con los productos colocados entre ellos, mientras
tales productos se encierran en un troguel. De estae mane-
ra, se obtiene una plens utilizacién de las propiedades
superenfriadas de estas peliculas sin el uso de calor.
Pueden emplearse téenices de sellado adecuadas y conocie
dag con tal operacidén de envasado, incluyéndose por ejeme
plo el uso de un plagtificador o adhesivo sensible a las
presiones, En casos en los que se empleen pelioulas auto-
adherentes, pueden obbenerse adecuados cierres herméticos
mediante el simple contacto de las porciones periféricas
de estos envases en el aparato formador de los mismos. De
acuerdo con wn importante aspecto de la presente lnven-
cidn, la ldmina de cloruro de polivinilo se encuentra to-
davia en condicidn flexible durante esta fase de la ope-
racién de fabricacién de los envasges.

Los envases individuales 47 que alojan a los
productos salen de la unidad 23 formadore de tales envae
ses como cadena solidariamente formeda entre una lédmina
4Ta de pelicula continua formads por los leminedos’ combi-
nedog 40 y 4. Ias ldmineg de polivinilideno superenfrige
dag son luego suficientemente cristalizadas para vencer
las propledades superenfriadas de la pelicula al objeto
de permitir une eficiente manipulacidn de le misma. Tipie
camente, el componente 24 inductor de cristalizacidén pue-
de pregentar la forma de un elemento calentador destinado
a gometer tales envases 47 a un calentamiento controlado.

En la versién ilustrada en la figura 1, los en~
vases 47 se spmeten luego a irradiacién desde una fuente
de elevada energia 25, a fin dg producir un enlace c¢cruzge

do del plastificador polimerizable en las ldminas de pelf-
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culas de cloruro de polivinilo, dando asi rigidez a los
laminados superior e inferior 40 y 41 en los envases 47.
Adecuadas fuentes de elevada energia incluyen un acelera~
dor de electrones, tal como por ejemplo une miquina Van
de Grasff de alto volitaje, elementos radiactivos, tales
como el Cobalto 60, digpositivos de rayos X, aparatos de
descarga de corona, emisores ultravioletas y dispositivos
equivalentes que de hecho catalizan la polimerizacién del
plagstificador u otros constitutivos polimerizables en los
laminados de peliculas superior e inferior.

Degpuds de darse rigidez & los laminados; la
cedena continue de envases 47 y la ldmina de pelicilas
47a son recibldas en una unidad 26 separadora de envases.
Teles unidades estdn construifdas de acuerdo con téenicas
conocidas y se describen con mayor detalle en las paten=
tes estadounidenses anteriormente citadas. Ia pelicula
merginal o residual 47s se enrolla sobre un huso 49 para

su ulterior eliminacidén o empleo y los envases terminsdos

. 47 son recibidos sobre wa transportador 48 en condiciones

de ulterior manipulacidén ¢ transporte, 5i se desea, la
unidad 26 separadora de envaeses puede equiparge con un
adecuads mecanismo etiquetador de acuerdo con técnicas
conocidag,

El constitutivo polimerizable que puede incor-
porarse en las peliculas envasadorag“de la presente inven-
cifn es uno que polimerice fdcilmente al someterse.a_irra-
diacidén desde una fuente de elevadd energia del tipo con~
giderado por la presente invencidén y que preferiblemente
comunica flexibilidad a tal pelicule gntes de su irradie-

cién. Tipicamente, tales materiales pueden caracterizarse
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en general como plastificadores homopolimerizadores que
gon enlazados en cruz al someterse a irradiacién desde
ung fuente de elevada energla, Un ejemplo especifico de
tal waterial se conoce por "Santoset I" (Monsanto Chemical
Co., St Louis, Mo., EE,UU.), Los ingredicntes quimicos
del Santoset I se exponen en la Regulacién Federal 121.2514
"Coatings and Afhesives" ("Revestimientos y Adhesivos")
que se incluye aqui como referencia. Otros diversos mate-
riales que muestran porpliedades de polimerizacién induci-
das por irradiscidn, similares a las del Santoset I y que
pueden emplearse en la prictica de la presente invencidn,
resultardn evidentes para los expertos en la materia. Unas
adecuadas concentraciones del constitutivo polimerizable
en la pelicule de una sola capa o en la ldmina de pelicu-
lag de la presente invencidn varfan generalmente entre
el 10 y el 50% en peso aproximadamente respecto al peso
total de resina formadora de pelicula y de plastificador,
giendo particularmente adecuado wn nivel especifich del
20 a2l 40% para pu empleo en el envasado de carne ¢ocinada
¥y productos simllaresg.

El grado de exposicidén a la irradiacidén suminis-
trada por la fuente de elevada energla puede describirse
mejor como la cantidad suficiente para producir el grado
deseado de rigidez en los envases terminados. Como las
peliculag de envasado empleadas en la presente invencién
serdn normalmente transparentes, es preferible que en ‘ta-
les casos el grado de irradiacidn no exceda aproximadamensw
te de 3 a 5 megarads a fin de evitar la decoloracidn de
las peliculés envasadoras. A gste resgspecto, es importante

destacar que otra ventaja de la presente invencidén parti-
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cularmente relacionada con el envasado de productos ali~
menticios es la de que la irrediacidn necesaria para pro-
ducir rigidez en la pelicula envasadora puede emplearse
tambidén pars esterilizer el contenido del envase.

Bn le figura 2 se muestra un nodificado aparato
formador de envases que incorpora principios de la presen-
te invencidn. En” particular, el aparato mostrado en dicha
fizura 2 incorpora wns unidad formadora de pelicula y un
rollo de suministro de ésta, ilustrando por consiguiente
que la presente invencidn no se limita a un aparato en el
qué sdlo se emplean peliculas simultdneahen%e extrusiona~
das, Tanto 1o pelicula extrusionada o la pelicula prefor-‘
meda en la versidn mostrade en la figura 2 pueden contew
ner el congtitutivo polimerizable que permite efectuar la
formacidn de enveses con una pelicula flexible, seguida
de irrediacidén del envase terminado con una adecuads fuen-
te de elevada energia para comunicar rigidez a aquélla.
Aunque la versidn ilustrada en la figura 2 se describird
especificamente en relacidn con la extrusidn de una peli- -
ocula de cloruro de polivinilideno de proteccidén contra el
oxigeno y el uso de uns pelioula preformada de oloruro de
polivinilo que ¢ontiene del 10 al 50% en peso de un ade-
cuado plastificador polimerizable, se comprenderd que pue—
den emplearse en su lugar otrasg peliculas, siendo el ¥ni-
co requisito el de que por lo menos una de tales peligu;
las contenga wna cantidad efectiva de plastificador, poli~
merizable. Andlogamente, tal como antes se indica, puéden
emplearse leminados de peliculas en capas miltiples en lu-
gar de las peliculas de una sola capa pspecificamente des—

1

critas mds adelante.
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Con referencis & la figura 2, el ntmero 51 de-
signa en general w aparato formador de envases que inclu=
yo una unidad 52 formadora de pelfcula, una unidad 53 for-
mador%ade envages, una wnidad 54 inductora de cristaliza-
cidn déi cloruro de polivinilideno, una unidad combinada
55 de geparscidn y etiquetado de envases y una fuente 56
de irradiacidn de’ elevada energia.

En la versibn ilustrada, la wnidad 52 formedora
de peliculas incluye una tolve 57 que suministra continua-
mente a un extrusionador de pelicula 58 una resina de clo=-
ruro de polivinilidenoe mollda, & modo de polvo, En los ca~
gos en gue se demee que la pelicula formadora presente
propiedades de proteccidn contra el oxigeno, tal resins
puede contener aproximadamente un 90% de cloruro de vini-
1ideno ¥y un 10% de cloruro de vinilo. Ia pelicula 59 asi
formada se extrusiona a través de una ranura troqueladora
58a del miembro extrusionador 58 en un bafo de agua 60
mantenido & una temperatura de 35 a 100°F (1,66 a 37,66°C)
aproximadamente, & fin de producir inmediatamente st super-
enfriamiento. Una serie de rodillos de guia 61 dirige la
pelicula de cloruro de polivinilideno superenfriada hacia
¢l componénte 53 formador de envases., Desde un adecuado
rollo de suministro 63 ge lleve una sogunda pelioula 62
alrededor de un rodille de gula 64 hasta la unidad 53 for-
nadora de enveses en relacion paralela y generalmente es-
paciada respecto & la pelicula superior y superenfriada
59 de polivinilideno. Tal como anteriormente se indica,
la pelicula 62 puede ser de cloruro de polivinilo conte—

niendo del 10 al 50% en peso de plastificador polimeriza-

ble.
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El producto a envasér, indicado en su conjunto
por el nimero de referencia 65, se suminigtra a la unidad
53 formadora de envases en un lugar preferiblemente inter-
medio a aquél por donde se introduce cada una de lag peli-
culag 62 y 63.

' Ia unidad 53 formadora de envases puede ser de
construceldn conveids segin las mismas lineas generales
anteriormente descritas ‘en relacidn con la versidn de la
figura 1. Sin embargo, se comprenders que pueden emplear-
se otrag mdquinas envasadoras con pelicula flexible en lue
gar de la wnidad anteriormente descrita, sin apartarse del
dmbito de la presente invencidn.

Desgpuds de la formacidn del envase, ge dirige
unga cadena de tales envases 66 interconectados por una
ldmina de pelicula envasadore 67 (formada por las pelicu-
las 61 y 62), o una unidad 54 inductore de cristalizacién
gue puede presentar la forma de un calentador, en la que
las propiedades superenfriadas de la pelicula de cloruro
de polivinilideno son suficientemente vencidas para faci-
litar su ulterior menipulacidn, Las peliculas de cloruro
de polivinilideno asi cristalizadas son luego recibidas
én una unidad recortadora y stiquetalora combinada 55, en
la que son etiquetadas y separadas de la ldmina 67, que
es recibida sobre un adecuado rollo colector 68 en el que
puede recogerse para su ulterior uso, mediante su intro-.
duccidén en un desmenuzador, desde el que se recicla <lo~
ruro de polivinilideno molido en forme de polve para su
mezclado con resina no usada,

Los envages separados 66 se descargen de la uni-

dad 55 para su irradiacidén con la fuente de elevada ener-
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gla 56, que buede ser un acelerador de electrones, tal co-
no por ejemplo une mdquina Van de Graaff de allo voltaje .
capaz de irradiar los envases con wia suficiente cantidad
para. producir el grado deseado de enlace cruzado dal plas-
tificador polimerizable en la pelicula 62 para dar rigidesz
en la medida deseada al envase asi formado. Otras adecua-
das fuentes de irradiacidén pueden incluir, segin sean el
tipo ¥y uso pretendido de los productos envasados, elemen-
tos radiactivos tales como el Cobalto 60, dispositivos de
rayos X, aperatos de descargs de corons ¥ emisores ultra-
violetas.

Iag flguras 3 a 5 llugtren en general un envase
71 formedo de un laminado superior 72 y wn laminado infe-
rior 73 que encierran cooperantemente entre ellos ws se-
rie de salchichas o productos 74 en forma de ellasg. Los
laminados de peliculas 72 y 73 se combinan periféricamente
alrededor de los productos 74 formando un cierre marginal
continuo 75 y se aplican también hacia el interior alrede-
dor de dichos productos para adaptarse a su contorno su-~
perficial, dotando asi al envase 71 de un mejor aspecto ¥y
de rigidez que, en combinacidn con la rigzidez de dichas
peliculag, coopera ofreciendo une adicional protecoldn a
los productos envasados con ellos.,

En la versién ilustrada en estas figuras, las
ldminas T2a y T3a de los laminados de peliculas 72 y 73
se componen preferiblemente de peliculas de cloruro de
polivinilideno dotadas de propiedades protectoras contra
el oxigeno, jales como por ejemplo lag que poseen uyn con-
tenido de elorurc de vinilideno del 85% en peso aproxima-

damente y un contenido de cloruro de vinilo del 15% en
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pesb aproximadanmente., Las léminas internas T2b y 73b pue-
den estar compuestas de peliculas de cloruro de polivini-
lo dotadas de un contenido de plastificador polimerizable
del 10 al 50% aproximadamente en peso. Los laminados de
peliculas 72 y 73, despuds de su extrusidén, tal como se
describid por ejemplo en relacidn con la figura 1, pueden
gser superenfriados para mantener la pelicula de cloruro
de polivinilideno en esfado amorfo durante la fabricacidn
del envase, en cuyo tiempo las ldminas internas 72b y T3db
se mentienen en condicidn flexible,

En la formacidn del envase 7l, los leminados de
peliculas 72 y 73 se ponen en contacto con los productos
74 colocados entre ellos, empledndose medios adecuados pa- |
ra sellar el drea de los productos y someter a vacio el
drea comprendids entre dichos laminados. Durante la apli-
cacidén de vacio, los leminados son puestos asi en fntima
relacién de adaptacidn al contorno de los productos 74,
formindose automiticamente el cierre merginal periférico .
75+ A este regpecto, lag ldminas guperenfriadas de cloru-
ro de polivinilideno 72z y 73a muestran une formabilidad
tinlea pera obtener la configuracidn de un envase finsl.
Despuds de esta Operacidn de fabriceeidn de envases, las
1dminas de cloruro de polivinilideno se someten & un medio
inductor de cristalizacién. El constitutivo plastificador
polimerizeble de las léminas de pelicula de clorure de -
polivinilo 72b y 73b pueden someterse luego a irradiacidn
de elevada energia para comunicar 1é,deseada rigidez al
producto terminado. 7

Si se desea, puede incorporarse una adecuada

lenglieta de papel 76 & dispositivo similar en el 4rea del .
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cierre pars facilitar la separacidn de los laminados su-
perior e inferior al objeto de tener acceso & logs produc-
tos envasados. Andlogamente, puede aplicarse wn adecuado
adhesivo sensible a la presién a las superficies de con-
tacto ﬁé lag léminag internas 72b y 73b, a fin de dotar
a estos envases de unag ventajosas caracteristicas de re-
sellado.

Pueden empleafse otras peliculas en lugar de
las especificamente mencionadag de cloruro de polivinili-
deno y cloruro de polivinilo en la fabricacién de envases
del tipo descrito e ilustrado en lag figuras 3 y 4. Por
ejemplo, pueden usarse peliculas de una sola capa, asi
oomo laminados de peliculas de tres o mds capas, en lugar
de cualouiera de los especificos laminados de peliculas
72 6 73 de dos capas, o en lugar de ambos, Ie caracteris—
tica principal de la presente invencién sédlo requiere que
por lo menos una de las peliculas del envase contenga un
congtitutivo que comunique a tal pelicula el grado deseado
de rigidez al someterse a irradiacidén con una fuente de
elevada energisa.

Con referencie a lag figuras 6 y 7, ge muestra
en su conjunto un envase modificado ¢ue incorpora princie
plos de la presente invencidn, Este envase es partioculare
mente adecuado para el empaquetado de carnes cocinadas,
tales como por ejemplo bolonia, salami, albéndigas de car-
ne, albéndigas de jemén picado, etec.

Como se muestra mejor en la figura 7, el envage
81 incluye una lémine o panel bdsico 82, formado por ejem~
plo de un material rigido 21 como de cloruro de polivini-

lo rigido y sin plastificar o de cartén Kraft blenqueado,
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de un espesor ds 0,012 a 0,020 pulgada (0,3 a 0,5 um)
aproximadamente. Si se desea, puede aplicarse a la super-
ficie inferior o superior del panel bdsico 82 un adecuado
revestimiento impermeable al aguva, tal como por ejemplo

de cera. Se muestrs una peliculs 83 de envasado adaptable
al producto, ilustrada como pelicula de una sola capa, pe-
ro sin limitarse a tal construccidén. Una adecuada pelicu-
la de una sola capa podria formarse de cloruro de polivi-
nilo incluyendo, de acuerdo con esta invencidn, un conte-
nido de plastificador polimerizable del 10 al 50% en peso.
gin embargo, se comprenderi que pusde emplearse pelicula
leminads en lugar de tal peliocule de une sola capa. Un
edecuado laminado de pelicula podria presentar wna capa ex-
terior de pelicula de cloruro de polivinilo plastificada
¥y una capa interior de cloruro de polivinilideno. Tipica-
mente, la capa exterior tendria un espesor de 1,0 milési-
na de pulgada (0,025 mm) aproximadamente e incluiria del
10 al 50% en peso aproximedamenite de un plastificador po-

limerizable respecto 2l peso total de resina de clpruro

| de vinilo y plastificador. Andlogamente, la capa interior

de pelioula de oloruro de polivinilideno tendris un espe-
gor de 1 mildsima de pulgada (0,025 mm) aproximedamente,
congtituyendo esta oapa preferiblemente un polimeroc del
85% de cloruro de vinilideno y del 15% de cloruro de vinie
lo, aproximadamente. Aunque el envage 8l puede formarse

de igual manera a como se describidé en general de gqggrdo
con los procedimientos de las Ffiguras 1 ¥y 2, puede destom

carse en general que la pelicula 83 es totel e Intimamente

‘aplastada durante la fabricacidn del gnvase y aplicada so-

bre la superficie expuesta del producto 84 en relacion de

)
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hermética adaptacidn superficial al mismo. Cuando se em-
ples ung pelicula de cloruro de polivinilideno superen-
friada u otra pelicula amorfa adecuadamente formable y eg-
tirable, ¥ se eplica herméticamente hacia abajo sobtre el
producto 84, la pelicula 83 adquiere suavemente la confi-
guracién del producto y del borde, adhiriéndose hermé&tica~
mente a ellos a “todo lo largo de la periferle del ﬁiembro
bdsico 82. Si se desea, puede emplearse un adecuadé adhe=
sivo sensible & la presidén, o material equivalente.

El siguiente ejemplo es meramenie ilustrativo y
no deberd considerarse como limitativo del dmbito de la
inveneidn.

BJEMPIQ

Se formé una serie de envases con wna bagse rigi-
da de cloruro de polivinilo (con una construccidén general
tal como la ilustreda en lasg figuras 6 y 7), constituyén-
dose la pelicule superior 81 mediante un laminado de dos
capag, la ldmina exterior de este laminado estaba cbmpuee-
ta por una pelicula de cloruro de polivinilo, descrita
luego mds detalladamente, y la cape interna estaba forme~-
da de cloruro de polivinilideno de un espesor de 0,001 ’
pulgade (0,025 mm) aproximadsmente, constituyendo general-
mente tal cape interna un copolimero de un 85% de cloruro
de winilideno y wn 15% de cloruro de vinilo aproximademen-—
te. Ia pelicula exterior de cloruro de polivinilo tenia
en general un espesor aproximado de 0,001 pulgada (0,025

mn) y estaba formada por los siguientes ingredientes:
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resina de cloruro de polivinilo 100 partes en peso

Acryloid KM-227 10 pertes en peso
Santoset I 60 partes en peso
Paraplex G=61 5 partes en peso
Mark Q=152 1 parte eh peso

En la anterior formulacidn se empled el Acryloid
Ki-227 como modificador de impactos, el Santoset I era el
plagtificador polimerizable, el Paraplex G-61 era un acei-
te de;haba de soja epoxidado que se usd para impedir la
degradacién de la pelicula durante la extrusién y el Mark
Q~152 actud como estebilizador térmico.

Los envases asi formados, cade wno de los cuales
tenia la ldming exterior formada por los constitutivos an-
teriormente indicados y la ldmina interior formada por la
pelicula de cloruro de polivinilideno, fueron extrusiona-
dos, quperenfriados ¥y luego aplicados sobre las superfi-
cies expuestas de una plla de tajadas de carne cocinada,

“que se colocaron sobre las bases rigldas de cloruro de po-
livinilo. Los laminados de peliculasg se adepteron intima~
nente sobre las asuperficies expuestas del producto on re-
lecién hermética con las mismas mediante téenicas de apli-
cacidén de vaclo, tal como anteriormente se describe. Deg—
pubs de esta operacidn, se calentd le ldmina smorfa y su-
perenfriada de cloruro de polivinilideno de cade envase
al objeto de inducir su cristalizacidn ¥ luego se sometid
la totalidad del envase a irradiascidén con una méquisig Ven
de Graasff de alto voltaje fabricada por High Voltage
Engineering Corporation a fin de producir un enlace cruza~
do dentro del Santoset I1. Se emplearonsdosis de irradia-

cién de 0,1, 0,3, 1L y 3 megarads sobre, cada envase. AL ni-
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vel de 3 megarads se aprecid wna ligera decoloracidn en
el laminado de pelicula. Se observd que se obtenia la ri-
gidez de las peliculas superiores de cada uno de esgtos en-
vases con tocag las dosis citadas y sin el uso de un cata~
lizador.

Aunque se han descrito ciertas versiones de la
presente invencién, resultarsd evidente que pueden reali-
zarse nodificaciones y variaciones de lag mismas sin apar-
tarse del espiritu y dmbito de aguélla. En consecusncia,
5610 habrdn de imponerse a esta invencidn las limitacio-

nes que se indiquen en las adjuntas reivindicaclones.
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REIVINDICACIONES

1. Un método de formacidén de un envase rglativéﬁqg
te rigido a partir de una pelicula flexible que contiene un
constitutive plastificador que polimeriza al ser irradiado
con radiacidén a partir de una fuente de energia elevada para
dar rigidez a dicha pelicula flexible, caracterizado porgue
comprende las etapas de insertar un producto entre dicha pe-
licula flexible y un miembro bésico, poner emn contacto por-
ciones de dicha pelicula flexible con dicho miembro bésico
para encerrar por completo dicho producto, e irradiar dicha
pelicula envasadora con una fuente de alta energia'para in-
ducir la polimerizacién de dicho plastificador y dar asi ri-
gidez & la referida pelicula envasadora en la medida deseads

2. Un método segin la reivindicacidén 1, en el que
dicha pelicula flexible se irradia con radiacidn procédente .
de un acelerador de electrones, una fuente radiactiva, rayoa
X, rayos ultravioleta o descarga de corona.

3. Un método segin la reivindicacién 1, en el que
la intensidad de dicha irradiacidn no excede de 5 -'megarads.

4, Un método segin la reivindicaeddn 1, en el que
la concentracién de dicho plastificador en dicha pelicula
flexible oscila entre el 10 y 50% aproximademente en peso,
8n Seco.

5. Un método segin.la reivindicacidén 1, en el que
dicha pelicula flexible se forma previamente a partir de unﬂ
resina de copolimero de cloruro de vinilo y de cloruro de '
vinilideno y un plastificador que polimeriza al ser irradie-
do por una fuente de alta energia,

6. Se reivindica por Gltimo como objeto sobre el

que ha de recaer la patente de introduccidén que se solicita:
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UN METODO DE FORMACION DE UN ENVASE REIATIVAMENTE RIGIDO.
Todo conforme queda descrito y reivindicado en la
presenée memoria descriptiva que consta de veinticinco pégi-

nas mecanografiadas y dibujos que se acompaiian.

Madrid, 4 febrero 1.975

BEENARDO UNGRIA
PaDe
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