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. Extracto de la deacripeidn

wféquéte de pelicula configurado por el producto,
en el que éste se encierra entré dos laminas de material
de empaguetado, cuyas léminas forman un cierre hermético
doble alrededor del producto en la superficke comprendida
entre ambas ldminas. Tipicamente, la porcidn prinéipal del

cierre hermético doble es un cierre permenente de pelicula

@ pelicula, y todo el cierre restante es arrancable. ILa

poreidn de cierre arrencable proporciona wna boca reobtu- .
rable a través de la cual se tiene acceso al producto. EL
paquete se forms mediante un nuevo procedimiento que per-
mite una produccidn continua a elevada velocidad a partir
de lédmines "continuas" de material de empaguetado. iés nue—
vos procedimiento ¥y paguete no permiten ninguna fuga por
capilaridad entre los cierres pgrmanente ¥y arrancable,
Descripeidn

El uso de peliculas de material de empaquetado

delgadas y configurables en la fabricacidn continua y a

-elevada velocidad de .paquetes coafigurados por el produc-

t0 estd adquiriendo una creciente importancia en el empa~

1 quetado de productos alimenticios y similares., En la fa

bricacién de tales paquetes, el producto se enéierra en~
tre dos capas ordinariamente transparentes de material de
empaquetado, siendo configuradaé wa o embag capas por el
propio producto, generalmente mediante técnicas de forma-
cién por vacio., las ldnminas del materizl de empaquetaao
coinciden en una superficie que.proporciona un drea de cle
rre hermético que rodea por completo al producto encerrg~
do entre aquéllas. .

v

Se ha sugerido que el cierre hermético sea de
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pelicula = pelicula y de hecho el uso de tal cierre pefma—
nente pfoporciona un paquete hermético altamente eficaz y
estructuralmente estable. Tales paguetes se abren ordina-
riamente iniciando una rasgadura en una mussca dispuesta

en el lado del paquete. Natursalmente, una vez que sé ha
abierto el pagquete mediante rasgado del mismo pare tener
acceso & su contenido, es imposible volverlo & cerrar para
proteger la porcidn no usada del contenido del mimsmo contra
su deterioro causado por agentes atmbsféricos.

También se ha sugerido que el clerre hermético

‘forme una unidn separable. Pal unidn separable pusde esta-

blecerse mediante la adecuada seleccién de materiales pars
las superficies o ldmines internas que formen contacto en
la zona de cierre. Ia natural adherencia entre materiales
adecuadamente seleccilonados es suficientemente grande pa~
ra cerrar herméticamente la envoltura y al mismo tiempo
Buficientemenfe escasa en cuanto a intensidad de unidn pa~-
ra permitir la repetide separacién de las ldminas o super-
fioies internas mediante su desunién reciproca. Como va~
riante, se emplean adhesivos debidamente seleccionados pa-
ra proporcionar las mismas carécteristicés en el cierre
hermético separable.

Debido a la intensidad de unidn relativamente es-
casa de algunos cierres de superficiéé separables y al tra-
to bastante rudo & que se someten los paquetes flexibles
en determinadas zonas, no ha sido raro que en tales zonas
por lo menos wn pequefio porcentaje de los cierres fédcil-
mente separables se abra durante la normal distribucidn y
exhibicidn de los productos antes de su venta al publico,

Por ejemplo, los paquetes de salchichas dispuestas unasg al
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lado de otrss en un plano y selladas entre dos capag de
plésfico flexible configurado por vacio, que son sellados
alrededor de toda la periferia del contenido, son algo
flexibles y un cierre geparable de escasa intensidad de
wnidn se halla é.veces sujeto a fuerzas separadoras a lo
large de los 5ordes mayores del paquete, debido a wna ruds
torsién de éste Gltimo.

Como muchos paguetes de producto y pelicula son
configurados por el primerc, otiro problema cominmente preo=
sente en los paquetes que tienen un cierre separable de €8~
cass solidez que une dos capas de pelicule formadoras del
paquéte, era resultado del desaiojamiento de los articulos
de su cavidad estrechamente ajustada. Por ejemplo, uﬁ ana
de casa, que desea retirar varias salchichas de un paguete
nuevo, & veces separaba por completo lag respectivas capas
que forman el paquete. Como lag léminas de plédstico son
convencionalmente configuradas por el producto, su forma

-ge adapta estrechamente al contenido y por consiguiente,
cuando se separsgban inadvertidamente las dos capés‘por COom=
pleto, era virtualmente imposib;e volverlas g wir para
cerrar horméticamente el producto. .

Un objeto de esta invencidn es el dé proporcio-
nar un nuevo paquete formado por el producto y la pelicula,
en el que el primero queda encerrado entfe dos capas de ma-
terial de empaquetado, que se unen para constituir un cie-
rre hermético completamente alrededor de la periferia del -

ﬁaquete, cuyo cierre hermético és doble, formdndose una

--f.~parte del mismo de pellcula.a pelicula (es decir, con una

unién permanente), mientres que el resto forma una unidn

separable o desprendible.
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‘o la retirada de una poreién dél contenido del paquete

| pelfcula a pelfcula.

"te, sge consiguen de acuerdo con ¢sta invencidn, descrita

mente a lo largo de la linea 3-3 de la figura 1,

Otro objeto de la invencién es la provizidén de

un paquete que incluye una boca desprendible y que faclli-

sin perturbar el restante contenido de manera que resulte
posible volver a cerrar aguél péra gellar de nuevo hermé-

ticamente el producto restante.

Otro objeto es el de proporcionar wa nuevo nétom
do para la fabricacidn de tal paquete utilizando un cierre
doble, cuyo método es fdoilmente adaptable a una febrice~
cién continua & elevada veloeidad del paguete-producto &
partir de ldminas "continuas" de material de empaquetado.

. Otro objeto es el de ofrecer wn método de fabri-
cacidén del nuevo paquete de cierre doble, cuyo métodé ase-
gure, la ausencis de fugas por capilaridad a lo largo de
lag lineas en que el cierre sepgrable se uhe al cierre de

Estos y otros objetos, que se verdn mis adelen-

oon detalle y en sus aspectos mds amplios més adelante, en
relacidn con los adjuntos dibujos, en los cusless
Ia figura 1 es ung vista en planta que ilustra

wn paguete formedo por producto y pelicula, de acuerdo con

esta invencidn,

Ia figura 2 es wna vigta lateral en alzado del
pequete ilustrado en la figura 1.

La figura 3 es una vista en alzado ampliada,

fragmentaris y en seccidn transversal, tomada aproximada~

Ia figura 4 es wna vista en alzade ampliada,

fragmenteris y en seccidn transversal, tomada aproximada~
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mente & lo largo de la linea 4-4 de 1la figura 1.
Ia figura 5 es wne vista en alzado esquemdtica

que ilustra la - secuencia de operaciones del procedimiento

global de fabricacién,

Is figura 6 es wna vigte en perspectiva que mues
tre, wne barra calentadora en forma de U, incorporada en
wna unided encerradora de produqtos ilugstrada en la f;gu—
ra 5, . _

Ia figura f es una viete en aslzado tomada aproxi
pmedamente & lo largo de la 1ines 7—7 de la figura.s, gie
muestra sélo dos mitades de una unided encerradora ¥ se-
ladora de productos. -

B Ia figura 8 es wne vista en ‘planta fragmen%aria
v ampliade de la unidad termoselladora de la figura 7.

Ia figure 9 es wns vista en alzado y en seccidn
transversal tomada aproximadamente a lo largo de la linea
9~9 de la figura 7; y ‘

Ia figura 10 es wna vista en alzado y en seccidn
transvergal tomada aproximademente a lo largo de ld linea
10-10 de la figura 7. .

‘Iag figuras 1 a 4 ilustran un péquete de salchie
chas 10 formado mediante la configuracidn y sellado de pe=-
1fcule lemineda. A efectos de ilustracién de la presente
invencidn, el paquete 10 incluye un laminado superior 1l
¥ un laminado inferior 12 que encierran cooperantgmeﬁ%e
entre ellos wna serie de salchichas o productos 13 del mig

mo tipo, cuyos productos se colocan en relacidn colateral.

—iSe comprenderd sin embargo que la presente invencidn ge

emples de modo igumlmente adecuado en el empaguetamiento

de otros productos, tales como por ejemplo carnes cortadas

p—_"
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¥y preparadag, queso y similares, Los laminados 1l y 12 se

- éombinan periféricemente alrededor de los productos 13

ormendo un cierre merginal continuo. Los laminados se inw
Erohucen tanbién alrededor del producto para adaptarse a

ontorno. Debido & que los laminados 11 y 12 se acoplan

intfmamente vy rodean a los productos 13 adaptdndose a su

. forma, el paquete 10 resulta adecuadamente rigido para

su ?ficiente menejo, & pesar del hecho de que. estd forma-
do de peliculas flexibles, laminados y adhesivos.

Fn la versién ilustrada, y como mejor se muestra
enla figure 3, ol leminedo inferior 12 se forma mediante
lamlnaclon de una pelicula 15 de cloruro de polivinilide-
nd, una pelicula 16 de cloruro de polivinilo y otra peli—
cula 17 de cloruro de polivinilideno. El lgminado superior

11 es simdétrico respecto al laminado 12 e incluye una pe=

1icula 15 de cloruro de polivinilideno, una pelicula 16

de cloruro de polivinilo y wna peliculs 17 de cloruro de
polivinilideno, Ias peliculas ex%eriores 15 y 15' pueden
seleccionarse para elevar al méximo su cardeter de barre-
ra al oxigeno y las peliculas interiores 17 y 17' pueden
seleccionarse para ofrecer wna mixima blandura y flexibi-
lidad. Une adecuada pelicula de §loruro de polivinilideno
de barrers para el oxigeno puedeApresentar una composicidn

aproximeds de un 85% de cloruro de vinilideno y ua 15% de

.cloruro de vinilo, copolimerizados., Una adecuada pelicula

flexible de clorurc de polivinilideno puede prepararse &
partir de un copolimero de un 68% de cloruro de vinilide-
no y un 32% de cloruro de vinilo.

Los laminados 11 y 12 se forman a partir de una

pelicula de eloruro de polivinilideno (por ejemplo, "sa-
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ran") en estado superenfrimdo. Los laminados 11 y 12 se

mantienen en estado superenfrizdo mientras se aplica una

tire 20 de un revestimiento adhesive a uwn margen superfi-

"cial superior del laminado inferior 12, En esta versidn

ilustrada, puede emplearse cualquier adhesivo sensible a
le presidn, siendo bien conocida la eplicacidn de tal adhg

sivo como revegtimiento. Sin embargo, el adhesivo no se

- aplicard preferiblemente en forma de solucién. Aun cuando

la aplicacidn de adhesivo y la eliminacidn del disolvente
pueden realizarse en un tiempo relativamente corto, el se~ |
ran amorfo es muy sensible a los disolventes, Es diffcil
eliminar el disolvente sin incuirir en un sustancial ries-
go de ataque del mismo y cristalizacién de la pelicuia de
saran, Por consiguiente, es preferible aplicar a lo largo
de la tira 20 edhesivos "fundidss en caliente® de poco o
ningun disolvente. Mds adelante se describird con detalle
wn especifico método preferido.

Despubs de la aplicecién de la tire de revesti-
niento adhesivo 20 al laminado inferior 12, se colocan los

productos 13 entre los 1aminado§ superior e inferior y se

.- emplean medios edecuados para sellar la zona del producto

y evacuarla entre ambos laminados 11 y 12. Durante tal evg
cuscién, los laminados queden en intima relacién con el
producto 13 adaptados & su contorno y se.forma automdtica=
mente el cierre marginal periférico por donde se wed los
laminados 11 y 12. En la formecidn del paquete 10 se pro-

duce wne adecuada adherencia entre las diversas peliculas

| _aue se combinan pare formar los laminados supertor e infe-

rior. Ias peliculas combinadas de estos laminados éportan,

cada una de ellag, cierias caracteristicas que proporcio-
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nan un paguete general de adecuadas flexibilidad, solidez
6 impermeabilidsd al oxigeno. Ia flexibilidad ayuda a la
rormacién del paquete y evita ademds subsiguientes roturas
por manipulacidn.

El cierre formzdo & través de lg tira adhesiva
20 puede separarse fdcilmente desuniendo los laninados su-
perior ¢ inferior, para tener asi acceso al interior del
paquete, Ia separacidén de los laminados no da luger & pér-
dida de unas szdecuadas propiedades de nuevo cierre que im- |
pida une eficaz realizacién de éste en el paquete., Ias ca-
recter{sticas de cilerre repetide son muy importantes aun
cuando el paguete no sea nuevamente selleble en forma co=-
hesiva o hermética. Sin embargo, puede cerrarse de nue%o,
evitdndose asi pérdidas de humedad. Es evidente que una vez
abierto 6l paquete y admitido oxigeno, el nuevo cierre no
alterard materialmente los efectos del oxigeno, salvo en
los puntos en que la pelicula per&anece en Intimo contacto
con el producto. Ademds, después @6 volverse a cerrar, el
producto contenido en el paquete no dispone de un suminig-
+ro continuo de aire nuevo conteniendo oxigeno. Para faci-
litar la seperacién de los laminados superior e inferior
a fin de tener acceso al intefior del paquete, ﬁueden em--
plearge cualesquiera medios adecundos, tales como las len-
gietas 18 y 18!, formadas por ejemplo de firas de papel,
en el borde marginel de la zona de cierre. '

En la versidén ilustrada, las peliculas 17 y 17¢,

tras unirse en la porcidn rebordeada radialmente extendida

22, se adhieren entre si{ formando un cierre hermético per-

manente e integrado, salvo a lo largo de la tira 20 en la

que las peliculas amorfas de cloruro de polivinilideno es-

C W b smeen
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-/%4n separadas por el adhesivo. Asi, en la versién ilustra-

da, debido & la cohesidn naturel o inherente entre les ca-

_.raE opuestas de lag peliculas 17 y 17' y debido al hecho

‘de| que las peliculas de polivinilideno smorfas se funden

en%re sl a temperatura ambienteé tras un contacto directo
durante sustanciales periodos, es innecesario disponer un

adhesivo de unién permanente o llevar a cabo operaciones

de| tratamiento (por ejemplo, calentamiento ligeramente por

encima de la temperatura de fugidn) para establecer un cig
rge hermético permanente en la zona 24, es decir, en la

totalldad del cierre perlférlco 22, aparte de la porcidn

.22 afectada por la tirs adhe51va 20,

1 :

i Es preciso que el adresivo y/o pelicules de ma-
terial de empaquetado con que me forme el paquete de esta
invencidn sean seleoccionados ertrs materiales que sean
flexibles y se adapten a la coﬁfiguracién de cada uno, a
fin de proporcionar un paquete:que no presente ninguna fu-
ga por capilaridad en el limite comprendido entre zonas
contiguas de cierres permanente y desprendible,

| Tal como se explicard con meyor detalle mds ade~|
lante, entra dentro de esta invencién la utilizacién de
leminados formables en frio, combinaciones de laminados
formables en frios con cierres separables, laminados p14s~
ticos termosellables, es decir, polietileno, cloruro de
polivinilo, etc., como léminas de pldsticos opuestas que
encierran el producto y forman:el cierre hermético doble

de acuerdo con esta invencidn. ELl pariticular método desti-

..nado a efectuar el cierre herméticec permanente en la zona

24 dependerd naturalmente de las caracteristicas fisicas

¥ quimicas de las ldminas internag formadoras del cierre.
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| to preferides para la fabricacidn de paquetes de producto

-eg recogido por la superficle de la rueda aplicadora 40

Ias figuras 5 a 10 ilugtren un método y un aparsg

y pelicula de acuerdo con esta invencién. Ie figura 5 ilus-
tra la gecuencia de estaciones de operacitn que se estéble-
ce de acuerdo con una versién preferida del método de esta
invencién. Se ilustra esquemdticamente un grupo de extru-
sionadores, indicados en general por 24, que incluyen a
los extrusionadores 25, 25! de cloruro de polivinilideno,
a los extrugsionadores 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 respectives extrusionadores son inmediatamente
1levadas al bafio de enfriamiento 28 que contiene aguai ge-
neralmente mantenida 2 uwna tempexatura de 35 a 100°F (1,66
a 37,66°C). Iag ldminas individuales son paéadas entre los
rodillos laminadores 30 y 30' ¥ los resultantes laminados
1 y;la' se pasan alrededor de ios rodillos de gufa 32,
32', 33, 33¢. El laminado inferior 12' pasa desde el rodi-
1lo de guia 33* .2l aplicador de adhesivo 42. Se aplica la
tira de adhesivo 20 al laminado inferior 12' a lo largo de
wn margen interno del mismo por cualquier medio conocido,

por ejemplo mediante la rueda aplicadora 40. El adhesivo

por medlos conocidos y el exceso de aquél se retira de la
nisma mediante la espdtula 44, Este método de aplicacidn
dosifica uniformemente la cantidad adecuada de adhesivo.
Degde los rollos 46 ¥ 46' se suministra continua~
mente wn par de tiras de papel 18 Y 18! contra los lamina-

dos 12' y 11°, respeotlvamenie, medlante los rodlllos la-

minadores 48 y 48', De acuerdo con medios conocldos, las
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tiras de papel 18 y 13' pueden ser inherentemente adhegi~ -
bles a los laminados 11' y 12' § bien pueden adherirse g
ellos por medios adherentes adecuados.

Ia wnidad 35 formadora de paquetes puede ser del

tipo conocido (véase, por ejemplo, la patente estadouniden-~

se n® 3,083.106, cuya descripcidn se incorpora agul como
referencia). En la unidad 35 formadora de paguetes se com
locan los articulos de producto 50 entre las ldminas 11' y
12' v estas ldminas se llevan alrededor del producfo 50,
son configuradas por é1 y se ponen en relacién selladora
alrededor de su periferia. Una ldmina continua 52 pasa des-
de la unidad 35 formadora de paquetes, cuya ldmina lleve
producto 50 empaquetado en la misma a intervalos espa%ia—
dos entre los laminados 11! y 12!, Los citados intefvalos
se adaptan a la distancia comprendida entre los elementos

de troquel inferiores 55 a 1o largo de la cadena transpor-

tadora 57. Esta cadena es accionada por medios conocidos.

El movimiento transversal de los elementos de troquel in;
feriores 55 es regulado y ajustado para que guarde una re-
lacidn correspondients al de los elementos de troquel su~
periores 59 sostenidos sobre el transportador superior 6l.
Despuds de una vrave operacion d& tratamiento térmico, que
ge describird con mayor detalle més adelante, se geparan
los elementos de troquel superiores e infériores 59 y 55,
dejando la ldmina 52 sostenida y:transportada por los" ele-
mentos de troqﬁel inferiores 55 & través de la wnidad eti-

quetadora y recortadora 64. En esta unidad, la ldming 52

-eg perforada alrededor de ld periferia del reborde radial

22, separdndose asi los paquetes de producto y pelicula 10

de la ldmina perforadas 66, que se enrolla .luego continua-
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. las ldminas internas 17 y 17' eatre las peliculas que Tre-

jmente sobre el rollo 68, Los productos 10 se descargan de
fla}unlaad de troquel inferior 55 sobre el transportador 70
'paéa su retirada a una egtacidn de empaquetado, que no for-

‘parte de la presente invencién y por consiguiente no se
muestra. .

Aun cuando en la preferida versidn de paquete
ilustrada y descrita anteriormehte con detalle es innecesa~-
rlg proporcionar suficiente calor para elevar la temperatu-
ralde las caras internas opuestas 17 y 17' (véase figura 1)
alun velor superior a.su punto de fusidn para conseguir un
cierre hermético, es no obstante deseable proporcionar su-
ﬁ;elente calor en la zona de clerre hermético permanenta
24 pare inieciar y facilitar la cristalizacidn de 1as poeli-
culag de cloruro de polivinilideno. Egsto se consigue prefe-
riblemente, de acuerdo con la versién ilustrada, mediante
ugo de miembros de troquel superiores e inferiores calenta-
dos 55 y 59. El calor puede ser aplicado exteriormente, por
ejemplo mediante calentadores discrecionales 7l. Se enten—
derd sin embargo que los miembros de troquel 55 y 59 pueden
usarse también para efectuar un cierre térmico fundido en

las versiones de esta invencidn en las gque se seleccionan

quieren una elevacidn de temperatura a fin de establecer
wn cierre hermético,

Lag figuras 5 e 10 ilustran con detalle una cons-
truccidn preferida de miembro de troquel 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 miembro de troquel superior 59 lncluye una CU
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‘mente de la misma. Estos faldonss 74 incluyen wna poreidn

 apreciaré mediante un examen de la figura 5 que la porceidn

en .una corta distancia y desde é1, descendente y axislmen-

- 14—5

bierta superior T2 con faldones T4 que penden periférica~
relativamente estrecha 76 y wia porcidn mas ancha T8, Se

relativenente ancha 78 presenta la configuracidn general

de wna U. El miembro 59 incluye los conectores 80 y él cu-
ye finalidad se describird mds adelante, y medios de sopor-
te articulados 83 y 84. E1l eje (no mostrado) puede ser de
construceidn convencional y pasarfa a través de las aber= -
turas 85, 85 y conectaria articuladamente a los miembros

59 con el transportador superiof 6l. Un sistema sustancial-
mente idéntico conecta los miembros 55 al transportador in-
ferior. ' . :

En la siguiente descripeidn, el término "axiall
indica la direccién paralela & la dimensidn relativamentie
alargade de la ldmina 52, y ™ransversal" indica una direcd
cidn normel a la direccién axiai, es decir, la direccién
& través de la ldmina 52,

El mienmbro 59 estd pfovisto del conducto’ para
liguido 87, que estd hidrdulicamente conectado & los conec
tores 80 y 81l. Por medio de los conductos hidrdulicos 89
se -1leva wn medio de cambio térmico & elevada'temperatura,'
por ejemplo vapor de égua, agus caiiente'u otro liquido
adecuado, hacia y desde el miembro 59. Se apreciard mediand
te un examen de la figura 7 que el éonducto calentador 87

pase horizontal y transversalmente & través del miembro 59

te, al intericr de la porcién agrendada 78. EL conducto de
calentamiento 87 pasa & lo largo de toda la porcién ensan-

chada 78 en forma de U, complevamente alrededor del entran-




B T e o S

10

15

20

25

30

{te 91 que confina los productos 13.
Por consiguiente, la porcidn ensanchada 78 en
}fdrma de U del faldén pendiente T4 es eficiéntemente calen-
taﬁa debido al paso del conducto 87 & través de ella., Cuan-
do se presionan entre si los miembros 59 y 55, con los la~-
ninados opuestos 11 y 12 entre ellos, tal como se ilugtrs
en!las figuras 7 a 10, el calor de la cara 93 en forma de

U pleva la temperatura de la porcidn rebordeade redial 24

¥y preferiblemente una porcidén adyacente de la tira 20. Los
bordes "superiores" 95 de la cara a3 enoforma de U, como
%él vez se aprecia mehor con un examen de la figure 8, se
e&tienden en wa corta distanciﬁ hacia la tira 20, pene-
%rando en ella. Esto asegura un adecuado tratamienté térmi-
co de la totalidad de la zona 24, fundiendo eficazmente
les zonag 24 y las tiras 20 en la parte de los bordes su-
periores 95, en lugar de generar una linea marcada de ge-
paracién. Asi, la superposicién de la carz calentadora 93
en la zona 20, y la extensidén de la misma, pueden contro-
large mediante control de le anchura de la tira adhesiva
20,

Se apreciard que la 1§mina inferior 12 puede ser
sustituida por cualquier panel pésico adecuado, por ejempld
un material relativamente rigido, tal como cartulina kraft
blanqueada y plana, de un espesor de 0,01 a 0,020 pulgads
(0,25 & 0,50 mm). Bstos paneles bdsicos son bien conocidos
en el arte y preferiblemente incluyen una superficle infe-
rior provista de un revestimiento de cera perafinica micrg
cristaling protectora y por lo menos parcialmente sellado~
ra del panel. Ie superficie superior de éste, que sustitu-

ye 2 la ldming inferior 12, puede llevar aplicado un ade-
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?uado materisl continuo que forme barrera contra el oxige~
ﬁo,;fél como papel estefio. El material de barrers contra
el Bxfgeno en forma de papel de ésfaﬁo 0 aiuminio, o simi-
larg se asegura mediante adhesivo.o cola al panel bésico
es : tado y se aplica un adecuado revegtimiento de cara
interna adhesive de fundicidn en' calients & la superficie

. superior externs del materisl de barrera contra el oxigeno

-~para su accidn selladora conjunta con -la-pelicula-empague-

tedora 17! de scuerdo con esta iavencidn. Como variaﬁte,
la.Felicula superior de tal panel bédsico es un leminado
provisto de wna cara superior externa de cloruro de poli-
viﬂilidano superenfriado y, en todos los aspectos, tal
mi;mbro inferior variante de soporte del producto se %ra~
‘b2 igual que la ldmine inferior 12, de acuerdo con la an=
terior descripeidn, con la exceptidn de que, debido a la
inherente rigidez del material del panel bdsico, el lami-
nedo superior 1l ha de adaptarse alrededor de todo el pro-
ducto para acoplarse a la porcidn del panel bdsico que es
periférica respecto al producto 13. |
Los adhesivos sensibles a la presién usados de
acuerdo con esta invencion incluyen, por éjemplo, poliiso-
butileno plastificado, soluciones coloidales de éter poli-
vinilo, éster de glicerins de colofonia hidrogenada y
2, 5, -8i~terc-amilhidroquinone en una base de nefta de

petréleo; copolimeros de polietileno-acetato de vinilo ¥

~celulosa etilica plastificada con materieles tales como

fosfato difenil-2-etilhexflico, sebacato dibwtilico, adi-
pato diisobutilico o citratos acetil—tributilicos; En los
pagquetes en que el adhesivo estd situsdo de manera gue po-

siblemente entre en contacto con los productos alimenti-
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‘polimero de efilenoc-monémero polar como wna de las ldminas

e

cios sncerrados en el paquete, el adhesivo empleado ha de
ser atéxioco y preferiblemente ingoluble en grasas. Tal ad-
hesivo es obtenible bajo la designacidn comercial de "Pyro-
xylin 18-274-18", compuesto de poliamidas, plastificadores
poliésteres'y aceites de ricino polimerizados. Un adhesivo
de este tipo puede diluirse para su aplicacidén con une mez-
cls de disolvente aromdtico y alcohol alifdtico.

Como se indica anteriormente, el contacto de las
caras internas cohesivaes de los laminados que se adhieren
espontdneamente y se funden'finélmante en uma cape conti-
nua y homogénea, hace innecesaria la eplicacifn de calor,
por ejemplo mediante la cara 93. Asi, la unidn de dos ca-
pas‘de saran amorfo lleva & cabo tal cierre herméticé. Eg-
tas y otras Utiles combinaciones de pelicula, adhesivo y
¢clerre se exponen en la siguiente tabla.

Método ‘Peliculs Adhesivo
1. Presién atmosférica Iaminado de sa Sensible a-la pre-

ren amorfo y sidén
formable en frio _

2, Barra selladora ca~ Iaminados de  Aplicable fundido
liente (65~93°C) en saran de cie- . en caliente
forma de U rre geparable

formables en
frio ]

3. Barra selladora mdg Ilaminados pldg Térmicamente ace
caliente (93-204°C) +ticos sellables tivedo
en forma de U por calor, es

decir, polieti-
leno, cloruro de
polivinilo, etc.
Otro método de fabricacidn del paquete de esta

invencién comprende la utilizacidn de une léming de un co=-

internas para formar una de las carag selladoras internas

¥y o1 uso de wna ldmine de material termopldstico para for-
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mar una superficie interna, la otra cara formadora del cig
rre. En este versidn, el copolimero de etileno-monémero po
lar puede incluir entre el 10 y el 40% de mondmero polar
polimerizade en el mismo y mds preferiblemente del 15 al
20% en peso.hﬁl nondmero ﬁolar se selecciona muy preferie
blemente entre los ésteres monoetilénicamente insatuiados,
tales como acetato de vinilo, acrilatb isobutilico y acri-
lato etflico, Ia cara opuesta se selecciona preferiblemeh~
te entre copolimero de cloruro de polivinilideno-cloruro
de vinilo, por ejemplo uno polimerizado & partir de un 85%
de cloruro de vinilideno y wn 15% de cloruro de vinilo, o
por ejemplo un copolimero preperado a partir de una mezcle,
{ntima de un 68% de cloruro do vinilideno y un 32% de clo-
ruro de vinilo, Ia relecidn precisa entre el cloruro de
vinilideno y el cloruro ds vinilo en el copolimero de clo=
ruro de vinilideno no es eritica y una gama relativamente
amplia de opciones proporciona ﬁna variedad relativemente
grande de caracteristicas de ciérre. De acuerdo con esta
particulsr versién preferida, se unen lag caras opuwestas

de las 1ldminas alrededor de un artfculo para formar dos

.zonag de cierre contiguas,.

No es necesario el calor para formar la éona de
cierre permanente si las superficies unidas en dicha zona
son de saran amorfo. Como variante, la zona permanentemen-
te sellada puede calentarse a una temperatura por lo menos
Jigeramente superior a la de fusién de los materiales que .|-

forman el ciserre, por ejemplo 93°C (200°F), sometidndose -

simplemente la zona separable a presidén a temperatura am-

‘biente, o bien, para una zona de cierre perfeccionada, acen

tuada y mids sblida, pero desprendiblemente separable, la
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1. hecho abarca al producto 13. Asi; la geparacién de las ca=

parte separable se calienta preferiblemente a une temperaty
Vééuinférior a ié de fusién'&é los ﬁaferiales que forman
las caras constitubivas del cierre, Tales cierres separa~
_bles_ge describen en huestra copendiente solicitud de pa~
tente estadounidense nimero seriado 754.361, depositada el
.21 .de agosto de 1968,  cuya descripeidn se incorpora agqul
a efectos de referencia, | _

.Asl, de acuerdo oon esta invencidn, el cierre de
la zona 24 no es seperabls, siendo pof ejemplo wn cierre
de pelicule & pelicula, y el cierre hermético de la zona
20 81 o3 separable. ] -

| Se comprenderd que la zona separable 20 puede
abrirde separando 1las tires 18 y 18! entre sf. Se obsérva-
T4 asimismo que la zona 20 se extiende en una distancia

gustancial el interior de la porcién del paquete 10 que de

pag 11 y 12 en la zona separable 20 permite el acceso al
producto 13 contenido en el paquéte 10. Ademds, como la zo-

tacidn relativa y configuracién de las capas 11 y 12 se
mantienen fijas, facilitando asfi la retirada de algunos
articulos, por ejemplo salchichas, mientras se dejan los
articulos restantes en relacién de asentamiento virtualmen-
te perfecto con los laminados 1l y 12, El paguete 10 puede
volverse a cerrar luego simplemente mediante la nueva’
unién de las ldminas 11 y 12 en ia zona 20,

' Tos anteriores ejemplos tienen sélo una finali
dad ilustrativa y el dmbito de la invencién ha de limitar
se solamente de acuerdo con las siguientes reivindicacioe

nes,
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lde peliculas en condicidén separada en una zona comprendida

Jentre la citada tira y una porcidén de la pelicula destinada

- 20—

REIVINDICACIONES

1. Método de cierre de un producto entre un par
de peliculas para formar una pelicula-paquete provista de una
porcién encerradora de producto y un reborde periférico,
siendo facilmente separada una porcidén de diéﬁa pelicula cuaﬁ—
do se desea tener acceso al producto, cuyo méwdo comprende
las operaciones de desplazar dicho par de peliculas espacia-
das entre si y enfrentadas por sus caras a lo largo de una
linea, incluyndo dichas peliculas medios para unir permanen-
teﬁente caras opuestas de las mismas entre si; aplicar junto
a un borde marginal de una de las peliculas una tira de adhet
sivo de unidn separable, cuya tira se extiende a través de 1
porcidén de pelicula destinada a formar un reborde periférico
del paquete ¥y por lo menos en parte al interior de la por-
cidén de pelicula destinada a formar la porcidn encerradora

del producto; aplicar unas lengiietas para mantener los pares

a formar una parte de un borde lateral expuesto de dicho re-
borde} desplazar un producto entre el citado par de peliculag
pasar las peliculas alrededor del producto-para.ponerlas en
contacto entre si alrededor de la periferia del producto;
unir las peliculas entre si alrededoi de la periferia del pxd
duéto, de manera que se establezca una unidén permanente, no |
separable, alrededor de una porcidén de dicha periferia, for-
mando una unidén separable la porcidén restante de la perife-
ria en la zona de la tira de adhesiw.

2. Método segin la révindicacién 1, en el que las

caras opuestas de dichas peliculas son capas de copolimero

amorfo de cloruro polivinilideno-clorure de vinilo.-
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al?ededor de la porcidén rebordeada en la que no se afiade

- 2] -

3. Método segin larmivindicacidn 1, en el que las
caras opuestas de las peliculas son capas de saran.
/ 4. Método seglin la reivindicacién 1, en el que lag
car%s opuestas de dichas peliculas incluyen capas de plésti-
Mcgﬂﬁgrpgsellablewymeg,elﬁqqg_dicha operacidn de unidn inclu-
ye el calentamiento de las caras opuestas a una temperatura

por (1o menos ligeramente superior a la de fusidén de una de

'dicHas capas.

5. Método segin la reivindicacidén 1, en el que la
citada operacidén de unidén incluye el calentamiento de una
zona alrededor de la periferia del paquete que se extiende

continuamente desde la zona adhesiva en un lado de aquel,

niﬁgﬁn adhesivo, hasta la zona adhesiva en el otro lado del
paquete, extendiendose dicha tira ligeramente al interior
de las zonas tratedas con adhesivos en aimbos ektremos de la
-zone calentada.

6. Método segin la reivindicacidén 1, en el que el
par de peliculas comprende una cara interna de saran amorfo
formable en frio y en el que el adhesivo es sensible a la
presidn.

7. Método segin la reivindicacién 1, en el que el
par de peliculas incluye una cara interna de saran formable
en frio y en el que el adhesivo es del tipo aplicable en ca-

liente y en estado fundido, y en cuyo método la unidén perm

a la porcidn permenentementeanida.
8. Método seglin la reivindicacidén 1, en el que las
caras opuestas formadoras del cierre de dicho par de pelicu-

las se seleccionan entre materiales que son termosellables

te no separable se obtiene mediante la aplicacidén de presidnl.

1B
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I mecanografiadas 'y dibujos que se acompafian.

ﬁn el que el adhesivo es activado térmicamente, y en el que
i
%a zona formadora del cierre se somete a una elevada tempe-
%atura del orden de 200 a 4009F (93 a 20420).
' 9. Método segin la reivindicacién 1, en el que lag
caras opuestas de las peliculas incluyen una consistente
esencialmente en un copolimero de etilenc-mondmero polar quT
tiene del 10 al 40 % de mondmero polar copolimerizado en
aquel, ¥ en el que la otra cara opuesta consta esencialmente
de una capa de material termopléstico, en cuyo método, la
operacién de unidn incluye el célentamiento de una zona con-
tiqua a8 lo large de und porcidn por lo menos de todos los
bofdes, a excepcidén de uno, & una temperatura suficientement
elpvada para generar una unidén permanente de pelicula a pe-
lfcula en la zona calentada, y en el que la adherencia sepa-
rable se establece mediante la adhesién natﬁral entre caras
opuestas de copolimero y termoplésfico.

o 10. Método segin la reivindicacién 9, en el que
dicho material termoplastico es saran amorfo.

1l. Se reivindica por Ultimo como objeto sobre el
que ha de recaer la Patente de Inﬁencién que se solicita:
METODO DE CIERRE DE UN PRODUCTO ENTRE UN PAR IE PELICULAS
PARA FORMAR UNA PELICULA-PAQUETE. .

Todo conforme queda descrito y reivindicado en la

presente memoria descriptiva que consta de veintidos paginas

Madrid, 13 Marzo 1.975
‘BERNARDO UNGRIA

P.De

e
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