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MEMORIA DESCRIPTIVA

[ e T

ELl objeto de la presexte izvencidn son un método
y un dispositivo para el embalaje Lajo vaclo de productos
en embalajes de material'termopléétiéb y el tratamiento
térmico simultinec dél mismo, '

Son conocidos los procedimientos gue consisten en
colocar uno o varios productos en un eémbalaje preconfec-
cionado, introducir el embalaje en una cfmara de cierre
hermético, extraer el aire del interior de la clmara y
por consiguiente tambilén del interior del embalajg,
cerrar definitivamente el lado abierto del embalaje
por termoscldadura o por otro sistema y, después de =
haber conducido nuevamente el interior de la clmara - -

a la presién atmosférica; sbrir la chmara para extraer
el embalaje, Los embalajes fbajo vacior asd realiéadpgr
son frecuentemente sometidos, en una fase subsiguiente,
a un tratamiento térmico en hornos adecuados para 7
hacer fudir eantre sf las capas interiores del nmaterial
termopldstico utilizado en todos los puntos en que és§a$
se ponen en contacto, o para producir la termorretraééién
del mismo material; de este modo es posible hacer adhes
rirse mejor el materisl al producto y mejorar su est£AAﬁei-
dad, Los hornos utilizados son normalmente del tipo

de circulacidén de aire caliente, con un transportador de
movimiento.continuo para el transporte de los materiales
embalados, Los citados hornos tienen la desventaja de
ser notablemente voluminosos vy costosos, Adenis, la des-
carga del, producto tiene lugar en un punto alejado del
sitio en que se encuentra el operador de la clmara

para el embalaje bajo vacfo; siendo por esta razén nece-

saria una persona mis para descargar el producto a la
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salica,
Bl objeto del procedimieinto cn cuestidn es la po=
sibilidad de eliminar los inconvenientes anteriormente

citados, realizando un bratamiento térmico en el mismo

. interior de la clmara de vacio y simulténeamente con

las operaciones de evacuacidn del aire, soldadura del
embalaje y restablecimiento de la presidn atomesférica,

. Por dispositivos ya existentes, es conocida la poe
sibilidad de producir la termorretraccidn de un embalaje
situado en el interior de la cémara, haciende circular
forzadanente aire caliente haciag el interior de 1la
clmara, extraydndose este aire caliente de un depdsito
de calor adecuado» Sin embargo, en estos casos no habfa
sido prevista la posibllldad de efactuar smmultﬁneamente
el vacfo en la cimara y de cerrar el cmbalaje bajo vqcio.
Se ha encontrado ahora, como Ec describiri mejor més ade~
lante, que las dos operaciones pueden coexistir, En 1a
préctica, después de que un embalaje ha sido colocado
en la clmara y que &sta ha sido cerrada, se empieza ine
mediatamente la exbraccién del aire; aunque 8ste se - -
vuelva gradualmente més rarificado, &ste es suflclenpe,
sl es calentado a una temperatura adecuada y consegvado
en circulacidn forzada, para transmitir suficiente calor
al embalaje, éxtrayéndolo de un depdsito de calor, Es
posible; ademis, para aumentar la cantidad de calor, tranSe
ﬁiéido, introducir nuevamente en la cmara aire ca-
liente alpresiﬁn atmosférica apenas se ha iniciado
el ciclo de soldadura y hasta que &ste sea completado;

en tal caso, el calentamiento del citado aire puede ser

' efectuado haciéndolo pasar a través del mismo depdsito

de calor antes dé introducirlo én la clmara de vacfo
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o directamente, extrayendo calor de una fuente exberior,
Obviamente, es5 posible prolongar la circulacifn del aire
caliente incluso en la fase anterior al comienzo de la
aspiracidn de aire o en la subsiguiente al completa~
miehto de la soldadura, pero'en tal casc la duracidn total

de la operacidn de embalaje bajo vacio es aumentada, Esta

. precaucidn, afin siendo habitual, no es siempre necesaria,

Es ademfs posible coadyudar a la aceidn del aire ca- _
liente con la accibn de cuerpos de caldeo de rayos infra-
rrojos situados en el interior de la chmara.

El diépositivb que permite realizar este procedi-

miento es en muchos aspectos idéntico a les ya conocidos.

. Bste se basa en una cémara que puede ser abierta para in~

ﬂ""-_

troducmr uno o varios productocs ya cclocados en sus..

embalajes (sobres o bolsitas) o bien entre peliculm%‘

preparadas con un material termosellable, El lado {o los

;ladoa) shierto del embalaje estd dispuestc de modo a )

facilitar la interveacidn del mecanismo de cierre del
embalaje. En un segundo tiempo, la clmara es cerrada
y el aire es extraido de la misma abriendo wa vélﬁuié
de comunicacién con una bomba de vacfo. EL dis-

positivo de cierre de los embalajes esti conﬁtituldo '

‘por dos ¢ mis barras que, en posicién de reposo,

estfn mbtuamente distanciadas, Una o ambas pueden ser
calentadas para poder efectuar una termosoldadura 3
través de la zona abierta del embalaje, Esta e8 obitew
nida acdcionando una de las barras que, al cerrarse contra
la otra, aplasta entre ambas los dos estratos del embalaje
en la zona que dobe ser cerrada. La termosoldadura,

por consiguiente, tiene lugar por efecto del calor y de
1la presién, Una segunda vilvula permite a continuacidn
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iatroducir aire a presid.a atmosférica en la cémara, Adicional~
meazte a los dispositivos anteriormente citados ya comocidos, la
preseate invencidi prevé un sistema para el caldeo del aire con
tenido en la campana y un sistema para forzar la circulacién
del mismo, Este tratamie.to térmico urido a la presidu dtmosfé-
rica permite la soldadura del embalaje incluso coi barras no ca
lentadas, que en este caso tienen como Gaica misiéu la de ele~
meatos de fijacidn. EL dispositivo de caldeo puede ser us cuer
po caleatado eléctricamente y situado de modo a ser puesto eax
contacto coir el aire en circulacidz, Para faciiitar ia traasmi-
B8idn de calor,'éste cuerpo puede estar debidameite provisto de
aletas,. Hormalmente, los cuerpos de gran inercia térmica dax
los mejores resultados, pero es tambif: posible utiliZayhﬁgsig
teircias eléetricas de niquel-cromo que pueden ser encen§id§s
tnicameate en el momento de necesitarlas, Los cuerpos cé{efac-
tores pueden ser uno o varios y pueder estar situados divecta~-
mente en la cimara de vacifo o en una seguada clmara qué pﬁéde
estar permanentemente couzectada com la primera o por med%o de
ia apertura de una véivuia, Ex el caso de colocacidn en una se-
gunda cémara, &sta puede counstituir uaz almacé: Gtil de}aifé ca-
liente para ser utilizadc en el memento oportuiso. En té&;gjlos
casos eS8 necesario que ux veatilador o ua dispositivo éiﬁi&aleﬂ
te garaatice la circulacidn del aire desde la cémara déj?ﬁideo
a la clmara de vacio -y viceversa, La circulacids de aire caliez
te puede efectuarse astes o durante el ciclo de aspiracidi del
aire durante la soldadura. y ¢l restablecimiento de la presién
atmosféricé o tambibn solo para una parte del tal cicloj esto
puede obtenerse seacillamente interrumpiendo la accidn del vei-
tilador o también cerrando la comwiicacién entre la clmara de
caldeo y'la clmara de vadfo coa una vilvula, La introduccid:n del
aire en la clmara para restablecer la presid: atmosférica puede
ser finalmente realizada haciendo pasar el aire en primer lugar

en la cémara de caldeo o igualmente sobre los cuerpos calefacw

tores; esto puede ser obteaido con un posiciocia-
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miento adecuado de la vilvula de admisién de aife.

Las figuras 1, 2 y 3 representan de modo esquemfi~
tico tres secciones 1ongitud1nales en alzada de un ejemplo |
de dlpposltlvo, visto en tres momentos distlntos del
ciclo, realizado segfln la presente invencién,

En la figura 1, las dos mitades 1 y 2, que constie
tuyen las paredes de la clmara de vicic 20 és%én'abiertas
v listas para rgcibir wio o varios producéoél L3 vélvula /
3 de comunicacidn con la bomba de vacéo vy la vilvula
4 de comunicacién con el exterior estln cerradas,

El ventilador 5 y su motor de accionamiento 6 estin V
parados, El cuerpo calefactor 7 esti insertado en seriey
8ste tiene una gran masa térmica y estd provisto de ale-
tas para facilitar la transmisidn de calor. En estas\;oh-

A

diciones, el aire en el hueco 8 (chmara de caldeo) aliacena

n S

calor, RS
La figura 2 ilustra el mismo dispositivo deS%ués

de que el embalaje 9 conteniendo un producte 10 ha

sido dispuesto manual o automiticamente en la cimara AR

y &sta ha sido cerrada, La estanqueidad entre las éé%'v

L

mitades de la cimara estf garantizada por una junta -
11, La parte abierta del embalaje 12 est4 dispuesta;‘i
entre una barrg socldadora éuperior 13 vy una contrabarra
inferior 14, que constituyen elementos de soldadura
va de pof si conocidos, -

La barra superior es paralela a 1a contrabarra in-
ferior y entre las dos existe un espacip abierto que

permite la aspiracidn del aire del interior del emba-

-laje, El embalaje se apoya sobre algunaa'baqrités 15

que permiten que el aire se ponga también en contacto

con el lado inferior. En.cuanto ha sido cerrada la cé-

mara, el ventilador 5, acecionado por el motor 6, se
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pone en marcha y empuja el aire caliecaute de la chmara

8 al interior de la clmara de vacfo 20, Despuds de ‘haberse
puesto en coﬁtacto con la superficié‘extérior del etw
balaje, el aire vuelve a continuacibén a la clmaro 8 a

lo largo del canal 16, y asi sucesivamente, a paleta -
mévil 17, cuya finalidad serd ilustrada mis adelante, se
levanta bajo el empuje del airé para dejarlé libre el paso,
La abertura 18 permite una circulacifn mfs ficil del

aire, Naturalmente, también el aire deﬂlaréémara 20 es
puesto cn movimiento y a su vez oS calentadokpor'el cuerpo
calefactor 7. Simﬁlténeamente con el clerre de

1a campaﬂa, o con una cierta demora regulable, se abre- %
la vélvula 3y a trav8s de la misma el aire es asplrado 5
progresivamente por una botba de vacio, no ilustrada . .
en ol ‘esquema, Al disminuir la presidn en la cémara, 'g
también es aspirado el aire contenido en el embala;e ‘19,
Tanbién la transmisién de calor al embalaje dlsmlnuye“‘l
progresivanente por efecto de 1la rarefacclén del airey g
hasta alcanzar valores nuy baaos. Sin embargo, en estg‘}
momento es poéible comenzar la soldadura del embalaje.

.o

y restablecer 15 presidn atmosférica en las dos cémara§ﬁ
20 y 8. . ‘ o
Esta fase est§ ilustrada en la figura 3. En ésta
Se ve como la barra superior 13 es comprimida sqbre ia
contrabarra 14 paré inicia} el ciclo de soldadura, La
configuraci6p exacta de la barra 13 y de su dispositivo
de accionamiento 21 no estép ilustrados .por ser elementos
Ya conocidos, En cuanto el ladé abierto 12 del embalaje
9 ha Siab éombrimido entre las barras, la vélvuia de
aSpiracién 3 es cerrada y simulfineamente es abierta
la vélvula 4 que permite la entrada del agire exterior,

Por falta de un empuje eficaz, la paleta 17 se habia -
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cerrado entretanto y ahora el aire, al penetrar, es
obligado a atravesar el cuerpc calefactor 7 antes de
entirar en la campana 20, ELl ventilador 5 procede a conti-
nuacidéc a mantenerlo en circulacién qoﬁfipua, per-
mitiendo asi la prosecucidn del tratamiento téryico
sobre el embalaje., Al final del ciclo de soldadura o
en un tiempo subsiguiente, es parado el ventilador 5,
se cierra la vidlvula 4, Qé ievén%a ia parte 1 de 14
égméia ¥ la barra 13 eb éoﬂdﬁ&id& fiuevimente a la po-
sicidn de reposo, El embalaje estd completado y puede
ser extrafdo de la cimara.

La extraccidén del producto también podrfa tener

lugar automAticamente si las barritas 15 estuvieran’]"

provistas de un movimiento adecuado o fueran sustituidas
por correspondientes cintas transportadoras. Esta,pégi-
bilidad esta provista, pero no ha sido ilustrada ﬁé&a'

mayor simplificacidn de la ilustracidn, El dispositivo

- ilustrado en las figuras 1, 2, 3, tiene de todos modos

una finalidad puramente ejemplar por cuanto son inume~

rables las posibilidades de realizacidn dentro del 4mbito

~
-

de la presente imyencidn, ' .

Por ejemplo, en vez de someter al. vacfo toé&7la
chmara, es posible limitar el vacfo solamente al interior
del embalaje; naturalmente, esto es reaiizable ‘
mediante boquillas de aspiracidn introducibles a través
ce los lados abiertos del embalaje. En este caso, durante
la evacuacidn del aire del embalaje, es réalizab;e Sie
multineamente el tratamiento térmico por medio de la
circulacién forzada de aire caliente,

Ademds, es naturalmente posible disponer en el
interior del embalaje una multiplicidad de productos
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que, una vez sellados, serin separados uno de otro

por medio del corte del embalaje.

-N O TA

Descrito el objeto del presente invento se
declaran nuevas y de propia invencidén las siguientes rei=-
vindicaciones,

1.« Método; con su disposifivo correspondiente,
para el embalaje bajo vacio de productos, y mas concreta=
mente para el cierre bajo vacfo y el tratamiento térmico
de embalajes de material termopléstico y/o termoretrfctiles,
caracterizado porque las operaciones Secueicialés de....
extraccién del aire del embalaje; de sellado y de tratas
miento térmico del embalaje se realizan en una misma j;
chmara. |
2,- Método, gegln 1a reivindicacidn lz;cgrac;
terizado porque dicha cfmara es cerrable herméticamente,

" 3= Método, de conformidad con la reivingdiw
cacién 1, caracterizado porque el inicio del tratamlento

-

térmico es anterior a la operacxon de sellado, hasta. *
interesar la fase de extraccmon del aire. ,AL:

4= M&todo, segfin la reivindicacidn 1;“carac~
terizado porque antes del inicio de la operacidn del
ciclo se calienta previamente la cimara,

" 5.= Método, de conformidad con la reivindicaew
cidn 1, caracterizado porque el calentamiento de la cimara
prosigur hasta después de la operacidn de sellado,

6,= Método, ﬁegﬁn la reivindicacifén 1, carace
terizado porque el tratamlento térmico comprende hacer
circular aire caliente en dmcha clmara,

7.- Método, de conformidad con las reivindi
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.caciones precedentes, caracterizado porque el dispositivo

estf censtituido por wna cimara abrible para la introe
duccién y extraccidn de un embalaje, comprendiendo me=-
dios para aspirar e introducir aire de forma controlada en
la clmara, medios para cerrar dicho embalaje de f&rma
hermética, medios para hacer circular adire en dicha '
cimara a través de un recorrido que comprende un elemento
de calentamiento del aire,

8.~ Método, de conformidad con la reivindi-
caciénjl, caracterizado porgque ﬁichos medios de introé
duccién de aire commican con el interior de la cémara
a‘través del elemento de calentamiénﬁo. AERRE

§ou Mbtodo, de conformidad con ia reiViééih
cacién 1, caracterizado porque dicho elemento calefactor
tiene elevada inercia térmica. - 72

10.~ Método, 8segfin la reivindicacién 1,:.“
caracterizado porque los medios para hacer circular el
aire estin constituidos por un ventilador interpuesto en
dicho recorrido que es un circwito cerrado, L
' 11;- Método, segln la reivindicacién 7,-,u
caracterizado porque los medios de introduccidn del aire
desenbocan en dicho recorrido en donde se interpone
una vilvula unidireccional para obligar a que el aire
introducido atraviese el elemento calefactor,

"12,~ Mtodo, seglin la reivindicacién 1, carace
terizado porque los medios para cerrar dicho embalaje
estin constituidos por una unidad de termosoldadura
del embalaje montada en la cAmara.

13.~ Método, seglin la reivindicacién 1, carac-
terizado porque el embalaje estid unidoc a wn plano de
soporte discontinuo para la distribucidn de modo sus-

tancialmente wniforne del tratamiento té&rmico sobre



toda la superficie del embalaje, .

144~ Método con su dispositivo correspondien-
te, para el embalaje bajo vacio,

Segln se describe y reivindiea en 1a presens
te memoria descriptiva que consta de 11 hojag £oliadas ¥ 65w
critas a miquina por una sola de sus caras, A

Madrid, a {8 NOV. 1977

Dede JAIME 1w ena

P e

Firmads: JESUS PICAZO
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