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Envase a vacio, adaptable al empleo de atmdsferas
modificadas, para productos alimenticios de consu-
mo unitario y sistema para su fabricacién.

Se trata de un envase plastico para productos ali-
menticios envasados a vacio, adaptable al empleo
de atmdsferas modificadas, que permite el consumo
de una parte de las unidades contenidas sin que las
restantes queden expuestas al medio ambiente. Esto
se consigue individualizando los productos conteni-
dos en camaras definidas por termosellado. Las por-
ciones termoselladas entre productos presentan un
corte interrumpido para facifi)tar la separacién de las
unidades que deseen consumirse. La parte superior
del envase presenta una zona de termosellado como
sistema antiviolacién, seguida de una linea de corte
interrumpido y de una zona sin termosellar que servi-
rd, a manera de lenglietas, para facilitar la apertura
de las unidades. En esta zona también existiran unas
oquedades triangulares cuyo vértice coincide con la
linea de corte interrumpido que separa las unidades
de producto. La funcién de estas perforaciones trian-
gulares es facilitar el inicio de la separacién entre
unidades.

Este envase puede contener un nimero variable de
unidades de producto dependiendo fundamentalmen-
te de su tamafio y de las necesidades del consumidor.

El envase también es adaptable a la venta de uni-
dades separadas por comercios minoristas. En
este caso, no sera necesario la inclusion del ter-
mosellado antiviolacién de la parte superior del
envase. El nimero de unidades de alimento in-
cluidas en el envase estarad delimitado por la ca-
pacidad del envase secundario (normalmente una
caja de cartén) que permita la distribucién y el
manejo durante la comercializacién.
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DESCRIPCION

Envase a vacio, adaptable al empleo de atméds-
feras modificadas, para productos alimenticios de
consumo unitario y sistema para su fabricacion.
Objeto de la invencién

La presente invencién se encuadra dentro del
campo de la fabricaciéon de envases y envasado a
vacio o en atmésferas modificadas.

Su objeto consiste en la fabricacién de envases
que permiten separar cada unidad de producto
contenido manteniendo las condiciones de vacio o
de atmosfera modificada, en el resto del envase.

De esta forma, se pretende asegurar la cali-
dad higiénica y organoléptica de las unidades no
consumidas y prolongar su vida util.

Permite, por tanto, un consumo racional,
adaptiandose a las distintas necesidades de cada
consumidor. Por otra parte, permite diversificar
la presentacion comercial de los productos, ya que
es posible la venta en envases con un numero es-
tablecido de unidades o la venta, por minoristas,
de unidades aisladas.

Antecedentes

La tecnologia del envasado a vacio y en at-
moésferas modificadas ha supuesto un incremento
considerable de la vida 1til de un gran ntdmero
de productos alimenticios. Esta forma de proce-
der permite unir la proteccién y el efecto barrera
de los materiales de envasado con la capacidad
de inhibicién de la falta de oxigeno o la presen-
cia de ciertos gases (especialmente CO2) sobre los
agentes alterantes de los alimentos. La mayoria
de los envases utilizados en esta técnica de con-
servacién estdn constituidos por plasticos de di-
versa naturaleza y caracteristicas, teniendo, to-
dos ellos en comun, una baja permeabilidad a los
gases. Sin embargo, el diseno de los envases uti-
lizados no favorece el consumo gradual del pro-
ducto que contienen; al abrirlos, todo su conte-
nido queda expuesto al medio, perdiéndose la ca-
pacidad protectora y preservativa del envase. Por
tanto, el alimento no consumido de forma inme-
diata puede alterarse en un espacio de tiempo re-
ducido. Este aspecto es especialmente importante
para aquellos productos destinados a un consumo
unitario o individual como salchichas, fuet, cho-
rizos, chistorras, morcillas, pan, pescados y un
largo etc. En la actualidad, cuando los productos
mencionados se comercializan a vacio, se presen-
tan en envases tipo “bolsa” con un niimero varia-
ble de unidades (por regla general, de 3 a 7). En
todos los casos, la configuracién del envase resulta
del termosellado de los laterales, con lo que se con-
sigue que la unién entre las ldminas plasticas ,su-
perior e inferior, soporte el descenso de la presién
interna, quedando reunidas, y herméticamente ce-
rradas, todas las unidades de producto en un
Unico espacio. Esta operacion se realiza en el in-
terior de una cAmara con el grado de vacio que se
quiere conseguir en los envases. Las unidades del
producto quedan atrapadas en el interior del en-
vase sin que nada las separe. Esto, junto al hecho
de que el ntimero de unidades de producto (por
ejemplo, salchichas) por envase sea superior al
que un consumidor apetece degustar de una vez,
provoca que las unidades restantes permanezcan
en el frigorifico y, a veces, haya que desecharlas
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por haberse deteriorado. La alteracién, una vez
abierto el envase, no tiene un plazo fijo; depende
de numerosos factores, muchos de ellos incontro-
lables, desde la temperatura del frigorifico hasta
la manipulacion del alimento. Por consiguiente,
desde un punto de vista econémico e higiénico, se-
ria muy recomendable el consumo inmediato del
producto.

El nuevo envase a vacio, adaptable al empleo
de atmosferas modificadas, resuelve los problemas
planteados porque permite la separaciéon de las
unidades de productos, manteniendo las condi-
ciones de vacio, o de atmédsfera modificada, en el
resto del envase.

Explicacién de la invencion

En lineas generales y para eliminar los proble-
mas planteados en el apartado anterior el envase a
vacio, adaptable al empleo de atmédsferas modifi-
cadas, para productos alimenticios que constituye
el objeto de la invencién consiste en un envase
que permite la separaciéon de cada una de las uni-
dades de producto contenidas, manteniendo las
condiciones de vacio, o de atmodsfera modificada,
en el resto del envase. Por otra parte, el sis-
tema para su fabricacién requiere una maquina
termoformadora-llenadora-selladora modificada.
1. Envase a vacio

Como se observa en la figura 1, el envase a
vacio, adaptable al empleo de atmédsferas modifi-
cadas, para productos alimenticios (1) permite la
separaciéon de cada una de las unidades de pro-
ducto (2) contenidas, manteniendo las condicio-
nes de vacio en el resto del envase. El envase

1) estd formado por varios compartimentos (2)
en la figura 1 se muestran cuatro), en los que
se ubicaran las unidades de producto a envasar.
El espacio entre las distintas unidades de pro-
ducto (2) presenta un termosellado longitudinal
(3) que garantiza el cierre de cada unidad (2), asi
como una linea de corte interrumpido (4) que fa-
cilita su separacién. Las dimensiones totales del
envase vendran determinadas por el tamano del
producto.

Los extremos longitudinales del envase (1)
estdn cerrados mediante termosellados laterales
(3). El extremo transversal inferior del envase
se forma con un termosellado (5), cuya anchura
puede coincidir o no con la del termosellado la-
teral (3) y/o con la anchura del termosellado
(6) situado por encima de las unidades de pro-
ducto (2). En la zona transversal superior pre-
senta, ademas, una configuracién adicional cons-
tituida por un termosellado (7) situado entre el
borde externo del envase y una linea de corte
interrumpido (8) colocada, aproximadamente, a
unos 5 6 10 mm del termosellado (6) que limita
la parte superior de las cavidades (2) del envase
(1). El mencionado termosellado (7) tiene como
objetivo impedir la manipulacién del envase du-
rante su comercializacién (sistema antiviolacién).
La linea de corte interrumpido (8) permite se-
parar el borde termosellado (7) y disponer de
unas ldminas de pléstico (9) que pueden utilizarse
como lengiieta para romper el termosellado (6)

abre-ficil). Entre la linea de corte interrumpido
8) y el termosellado (6) existen cortes triangula-
res (10) cuya base coincide con el termosellado (7)
y su vértice con la linea de separacién (4) entre
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unidades (2) para facilitar el rasgado e individua-
lizacién de las mismas.

Este envase también puede adaptarse a la
venta de unidades por separado. En este caso,
el envase se presenta como una tira de ‘n’ unida-
des, de forma que el comerciante, o dispensador
de producto, puede separar el niimero exacto de
unidades que le sean requeridas. Por tanto, ca-
rece de sentido el termosellado superior (7), que
se eliminaria.

El envase puede estar compuesto de cualquier
plastico que permita el termoformado y termo-
sellado para el envasado a vacio o en atmoésfera
modificada. Por ejemplo, un pldstico multicapa
formado por poliamida y polietileno de baja den-
sidad (PA/LDPE) que puede soportar tratamien-
tos térmicos de pasterizacién y tiene unas carac-
teristicas de permeabilidad a los gases apropiada
para el envasado a vacio y en atmésferas modifi-
cadas. En contacto con el alimento siempre se en-
contraria el LDPE, que confiere al envase herme-
ticidad, quedando la PA en la parte externa. Esta
ultima llevaria impresa la etiqueta en la parte que
contacta con el LDPE. Con ello se conseguiria dar
cierta brillantez a la impresién y que las tintas
queden protegidas de roces, erosiones, etc., que
podrian deslustrar la imagen del envase.

Se pretende que cada porciéon de envase que
contenga una unidad de producto ofrezca, al me-
nos, la informacién minima de etiquetado obliga-
torio; es decir, los datos correspondientes a la de-
nominacion del producto, cantidad neta y fecha
de duracién minima (articulo 16° del Real De-
creto 212/1992, publicado en el B.O.E. del 24 de
Marzo de 1992). Ademds, puede incluirse toda la
informacién opcional que el fabricante considere
oportuna.

2. Sistema de fabricacion del envase

Para la fabricacién del envase se utiliza cual-

quier maquina termoformadora-llenadora-sella-
dora de envases a vacio, modificando la cadena
de envasado de la siguiente forma:
a) Unidad de termoformado (figura 2). Es nece-
sario modificar la bandeja (11) utilizada para el
moldeado de la base del envase (12). Las paredes
que delimitan los distintos alveolos (13) -tantos
como unidades de producto vaya a contener el
envase-, tienen todas la misma altura que los bor-
des de la bandeja (11) y la separacién (14) entre
los alveolos (13) presenta una superficie plana de
8 mm.

No es necesaria la modificacién de los disposi-
tivos de sujecién (15) de la base del envase (12) a
la bandeja de termosellado (11) ni de las cavida-
des de vacio (16).

En la figura 2 aparece una zona de calenta-
miento (17), unas mordazas (15), la bandeja (11),
que presenta una serie de cavidades donde se da
forma a los distintos compartimentos individuales
del envase (13) y los orificios que permiten hacer
el vacio (16) y que se encuentran conectados a
las cavidades (13) por su parte inferior. En esta
figura también se muestra la zona de la bandeja
que queda entre las cavidades (14), drea que so-
porta el termosellado (3) entre las unidades de
producto.

b) Cédmara de vacio (figura 3). Asimismo es nece-
sario modificar la unidad de termosellado. Para
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ello, hay que incluir dos tipos de hilos de solda-
dura:

- Hilos de soldadura (18) de 8 mm para separar
las distintas unidades de producto.

- Hilos de soldadura (19) de 16 mm para separar
los distintos envases.

La distancia entre los hilos (18 y 19) puede re-
gularse para adaptarse a las dimensiones del pro-
ducto a envasar. La figura 3 muestra la placa (20)
que soporta el conjunto de hilos de soldadura en-
tre unidades de producto (19) y el de hilos de sol-
dadura de los laterales del envase 18;. En esta
figura también aparece la bandeja (11) que sirve
para moldear la base del envase y sobre la que se
termosella la ldmina pldstica superior que cierra
el envase.
¢) Unidad de separacién (figura 4). También es
necesario modificar el sistema de corte. La modi-
ficacién consiste en montar un sistema de cuchi-
llas multiples en el que, junto a las cuchillas de
corte longitudinales (21) que separan los distin-
tos envases, se disponen unas cuchillas (22) para
realizar un corte interrumpido entre cada unidad
de producto envasado, coincidiendo con el cen-
tro de la zona de termosellado (3) del envase.
Perpendicularmente a estas se disponen cuchillas
(25) para separar transversalmente unos envases
de otros. Ademas, se incluye una cuchilla de corte
interrumpido (23), paralela a las anteriores, que
realiza el corte en el borde superior del envase.
Esta ultima cuchilla (23) estd suplementada con
troqueles (24) de superficie de corte triangular,
localizados a intervalos coincidentes con las cu-
chillas de corte interrumpido (22). La longitud
de las cuchillas de corte interrumpido (22) se co-
rresponde con la distancia que media entre la cu-
chilla transversal (25) y el vértice de los troqueles
triangulares (24).

Téngase en cuenta que las distintas unida-
des de esta maquina termoformadora-llenadora-
selladora estan disefiadas para fabricar varios en-
vases a la vez. La figura 4 muestra una parrilla de
corte disenada para 16 envases, aunque su tamano
puede ser variable y adaptable a otro nimero de
envases. En ella se muestran las cuchillas separa-
doras de envases (21 y 25) y las cuchillas que tie-
nen por misién realizar el corte interrumpido en-
tre unidades de producto (22); la distancia entre
las cuchillas puede regularse para que los compar-
timentos del envase se adapten a las dimensiones
del producto a envasar. También aparecen en esta
figura la cuchilla que hace el corte interrumpido
de forma transversal (23) y el tridngulo troquela-
dor (24), siendo éste, al igual que las cuchillas de
corte interrumpido longitudinales (22), regulable
segun el producto envasado.

El control del funcionamiento de la maquina
termoformadora-llenadora-selladora puede reali-
zarse por numero de pulsos y/o por méculas de-
tectables con células fotoeléctricas, asi como me-
diante ciclos.

Explicacién de los dibujos

Para facilitar la comprension de la invencién y
formando parte integrante de esta memoria des-
criptiva, se acompana una serie de figuras que re-
presentan lo siguiente:

Figura 1
Muestra una acotacién de la vista frontal del
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envase donde se observan los compartimentos en
que queda dividido.
1.- Envase propuesto.
2.- Compartimentos de las distintas unidades de
producto.
3- Termosellados longitudinales, que forman los
bordes del envase y la separacién entre unidades.
4.- Linea longitudinal de corte interrumpido para
facilitar la separacion de unidades.
5.- Termosellado inferior.
6.- Termosellado superior.
7.- Termosellado de seguridad. (Sistema anti-
apertura)
8.- Linea transversal de corte interrumpido de
apertura del envase.
9.- Lengiietas de apertura.
10.- Corte triangular para facilitar apertura.
Figura 2

Representa una vista de una seccién de la ban-
deja de la unidad de termoformado que se utiliza
para el moldeado de la base del envase.
11.- Bandeja de termoformado.
12.- Lamina del material del envase.
13.- Alvéolos/compartimentos.
14.- Superficie de termosellado.
15.- Mordazas de sujecién de la ldamina de mate-
rial del envase.
16.- Canales de vacio.
17.- Zona de termosellado (calentador).
Figura 3

Muestra una vista frontal de una seccién de la
unidad de termosellado que se encuentra dentro
de la cdmara de vacio, siendo:
11.- Bandeja de termoformado
18.- Hilos de soldadura lateral de los envases.
19.- Hilos de soldadura entre unidades de pro-
ducto.
20.- Placa de soporte de los hilos de soldadura.
Figura 4

Representa una vista frontal del sistema de
corte de la unidad de separacién y una unidad de
separacién correspondiente a un envase:
21.- Cuchilla de corte continuo longitudinal
22.- Cuchilla de corte interrumpido longitudinal.
23.- Cuchilla de corte interrumpido transversal.
24.- Troquel triangular.
25.- Cuchilla de corte continuo transversal.
Modo de realizacién de la invencién

En este apartado se propone un modo de rea-
lizacién de la invencién siguiendo todos los pasos
que se han detallado en el apartado de explicacién
de la invencion. El envase se propone para la con-
tencién de productos de consumo individual que
se comercializan al vacio o incluidos en atmésferas
modificadas. Su caracteristica mas sobresaliente
es que las unidades de producto estan separadas
unas de otras mediante un termosellado, por lo
que al consumir una de ellas, las demdas mantie-
nen las condiciones de vacio (o de atmdsfera mo-
dificada) iniciales. Uno de los productos tipicos
a envasar en este envase es la salchicha de tipo
Frankfurt. En este caso, el envase puede conte-
ner cuatro salchichas, cuyas dimensiones son 20
mm de didmetro por 150 mm de longitud. Para
adaptarse a estas medidas, el envase presenta las
siguientes caracteristicas:
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El termosellado superior (7) tiene una anchura
de, aproximadamente, 5 mm.

Las lengiietas de pldstico (abre-ficil) (9) tie-
nen una longitud de 7 mm.

La distancia entre la linea de corte interrum-
pido (8) y la parte inferior del termosellado (7) es
de unos 2 mm.

La distancia entre las unidades de salchichas,
correspondiente al termosellado (3) es de unos 8
mm aproximadamente.

Los termosellados inferior (5) y superior (6)
pueden ser de unos 4 a 8 mm.

Todas estas medidas dan unas dimensiones to-
tales aproximadas de 174 mm de longitud y 120
mm de anchura, siendo su alzada de 20 mm mas
el grosor del plastico empleado en la fabricacion
del envase.

Para la fabricacién de este envase se requiere
una maquina termoformadora-llenadora-selladora
de envases a vacio que presente en la unidad de
termoformado una bandeja (11) para el moldeado
de la base del envase (12) con cuatro alveolos (13)
por envase para contener las cuatro unidades de
producto. Las paredes que delimitan estos alveo-
los (13), al igual que los bordes de la bandeja
(11), no superan los 20 mm de altura. Sobre esta
bandeja se aplica la lamina pléstica que cierra el
envase e individualiza las unidades de producto.
Para ello, la unidad de termosellado de la camara
de vacio incluye hilos de soldadura (18) de unos
8 mm para separar las distintas unidades de pro-
ducto e hilos de soldadura (19) de unos 16 mm
para separar los distintos envases. Considérese
que las dimensiones de la maquina y la anchura
de las laminas plasticas permiten formar ala vez
varios envases al mismo tiempo. Con el objeto de
separar los diferentes envases formados y facili-
tar la separacién de las unidades de producto, la
maquina termoformadora-llenadora-selladora in-
cluye una unidad de separacién, que consta de un
sistema de cuchillas multiples en el que, junto a
las cuchillas de corte longitudinales (21) que 9 se-
paran los distintos envases, situadas a 120 mm de
distancia unas de otras, se disponen unas cuchi-
llas (22) para realizar un corte interrumpido entre
cada y unidad de producto envasado, a una dis-
tancia de 28 mm unas de otras, coincidiendo con
el centro de la zona de termosellado (3) del envase.
Perpendicularmente a estas se disponen cuchillas
(25) para separar transversalmente unos envases
de otros a una distancia de 174 mm. Ademés, se
incluyen cuchillas paralelas de corte interrumpido
(23) a una distancia de unos 7 mm de cada una
de las anteriores y que coincide con la parte su-
perior del envase. Esta tltima cuchilla (23) estd
suplementada con troqueles (24) de superficie de
corte triangular (de unos 4 a 6 mm de base y 7 a
12 mm de altura), localizados a intervalos coinci-
dentes con las cuchillas de corte interrumpido (22)
para facilitar la separacion de las diferentes uni-
dades de producto. La longitud de las cuchillas
de corte interrumpido (22), se corresponde con la
distancia que media entre la cuchilla transversal
(25) y el vértice de los troqueles triangulares (24),
es decir, entre 155 y 160 mm.
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REIVINDICACIONES

1. Envase a vacio, adaptable al empleo de at-
moésteras modificadas, para productos alimenti-
cios, caracterizado por estar formado por varios
compartimentos, separados unos de otros por ter-
mosellados longitudinales, de tal forma que cada
uno de ellos contiene una unidad de producto,
presentando ademads dos termosellados laterales
y un termosellado en la parte inferior y otro en la
parte superior del envase.

2. Envase a vacio, adaptable al empleo de
atmosferas modificadas, para productos alimen-
ticios, segun reivindicacién anterior, caracteri-
zado porque el centro de la zona de termosellado,
que separa los compartimentos contiguos, tiene
un corte interrumpido longitudinal que facilita la
separacion del producto.

3. Envase a vacio, adaptable al empleo de
atmosferas modificadas, para productos alimenti-
cios, segun reivindicacién 1, caracterizado por-
que el extremo transversal inferior del envase se
forma por un termosellado, cuya anchura puede
coincidir o no con la de los termosellados latera-
les y/o con la anchura del termosellado situado
por encima de las cavidades que contienen el pro-
ducto.

4. Envase a vacio, adaptable al empleo de
atmosferas modificadas, para productos alimen-
ticios, segin reivindicaciones anteriores, carac-
terizado porque en su zona superior presenta
una configuraciéon adicional constituida por un
termosellado (sistema antiviolacién) situado en-
tre el borde externo del envase y una linea de
corte interrumpido, colocada a unos 5 a 10 mm
del termosellado que limita la parte superior de
las cavidades del envase, y que permite la sepa-
racion del borde termosellado antiviolacion y el
acceso a unas laminas de plastico que pueden uti-
lizarse como lengiietas (abre-ficil), que facilitan
la apertura de las cavidades donde se encuentra
el alimento.

5. Envase a vacio, adaptable al empleo de
atmosferas modificadas, para productos alimen-
ticios, segin reivindicaciones anteriores, carac-
terizado porque entre la linea de corte interrum-
pido y el termosellado existente en la zona su-
perior del envase existen cortes triangulares cuya
base coincide con la zona de termosellado y su
vértice con el inicio de la linea de corte interrum-
pido longitudinal que facilita el rasgado y sepa-
racion de las unidades de producto.

6. Envase a vacio, adaptable al empleo de
atmosferas modificadas, para productos alimenti-
cios, segun reivindicaciones anteriores, caracte-
rizado porque puede eliminarse el termosellado
superior cuando se destine a la venta o distri-
bucién de unidades de producto por minoristas.

7. Envase a vacio, adaptable al empleo de
atmosferas modificadas, para productos alimenti-
cios, segun reivindicaciones anteriores, caracte-
rizado porque el material del envase puede ser
cualquier pldstico o material similar apropiado
para la conservacién a vacio y en atmosferas mo-
dificadas y que permita el termoformado y termo-
sellado.

8. Envase a vacio, adaptable al empleo de at-
moésferas modificadas, para, productos alimenti-
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cios y sistema para su fabricacion, caracterizado
porque se realiza en una maquina termoformado-
ra-llenadora-selladora de envases a vacio, adap-
table al envasado en atmésferas modificadas, con
unas modificaciones que permiten la individuali-
zacion de los productos a envasar y el tratamiento
aplicado en cada cdmara.

9. Envase a vacio, adaptable al empleo de
atmosferas modificadas, para productos alimen-
ticios y sistema para su fabricacién, segin rei-
vindicaciéon anterior, caracterizado porque las
paredes que delimitan los distintos alveolos de la
unidad de termoformado, tienen la misma altura
que los bordes de la bandeja, y una anchura con-
dicionada a las dimensiones del termosellado de-
finido en las reivindicaciones 1 y 2, y que separa
unos alveolos de otros.

10. Envase a vacio, adaptable al empleo de
atmosferas modificadas, para productos alimenti-
cios y sistema para su fabricaciéon, segin reivindi-
caciones 8 y 9, caracterizado porque el niimero
de alveolos de la unidad de termoformado coin-
cide con el nimero de unidades de producto que
el envase vaya a contener.

11. Envase a vacio, adaptable al empleo de
atmosferas modificadas, para productos alimen-
ticios y sistema para su fabricacién, segin reivin-
dicaciones 8, 9 y 10, caracterizado porque la
base de cada alveolo estd conectada al sistema de
vacio para el termoformado de la base del envase.

12. Envase a vacio, adaptable al empleo de
atmosferas modificadas, para productos alimen-
ticios y sistema para su fabricacién, segin reivin-
dicacién 8, caracterizado porque la cidmara de
vacio, o de aplicacién de atmoésfera modificada,
presenta una unidad de termosellado con dos ti-
pos de hilos de soldadura, uno para separar las
distintas unidades de producto y otro para sepa-
rar los distintos envases.

13. Envase a vacio, adaptable al empleo de
atmosferas modificadas, para productos alimen-
ticios y sistema para su fabricacién, segin reivin-
dicaciones 1, 2 y 8, caracterizado porque la uni-
dad de separacién de la maquina presenta un sis-
tema de corte constituido por cuchillas multiples,
en el que, junto a la cuchilla de corte transversal,
se disponen unas cuchillas para realizar un corte
interrumpido entre cada unidad de producto en-
vasado, coincidiendo con el centro de las zonas de
termosellado longitudinal del envase.

14. Envase a vacio, adaptable al empleo de
atmosferas modificadas, para productos alimenti-
cios y sistema para su fabricacion, segin reivindi-
caciones 8 y 13, caracterizado porque la unidad
de separacién de la maquina incluye una cuchilla
de corte interrumpido, perpendicular a las ante-
riores, que realiza el corte en el borde superior del
envase.

15. Envase a vacio, adaptable al empleo de
atmosferas modificadas, para productos alimen-
ticios y sistema para su fabricacién, segin reivin-
dicaciones 8, 13 y 14, caracterizado porque la
cuchilla de corte, estd suplementada con troque-
les de superficie de corte triangular, localizados a
intervalos coincidentes con las cuchillas de corte
interrumpido que separan las unidades de pro-
ducto.

16. Envase a vacio, adaptable al empleo de
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atmosferas modificadas, para productos alimenti-
cios y sistema para su fabricacion, segin reivindi-
caciones 8 a 15, caracterizado porque el control
del funcionamiento de la maquina termoforma-
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dora-llenadora-selladora puede realizarse por nu-
mero de pulsos y/o por maculas detectables con
células fotoeléctricas, asi como mediante ciclos.
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