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DESCRIPCION 
 
Método para envasar un producto en un envase con atmósfera protectora obtenido a partir de un a película retráctil 
barrera 
 5 
 
SECTOR DE LA TÉCNICA 
 
La pres ente i nvención se r elaciona con máquinas p ara envas ar pro ductos y generar envas es con atmósfer a 
protectora, ta mbién conoc idas como máq uinas “ flow-pack”, y  más c oncretamente con métod os para o btener 10 
envases con atmósfera protectora en este tipo de máquinas a partir de una película retráctil barrera.  
 
 
ESTADO ANTERIOR DE LA TÉCNICA  
 15 
En la industria ded icada a la  producción de productos para el sector de alimentación se requiere d isponer de los 
productos e nvasados e n u nas con diciones que aseguren su hi giene y buen esta do hasta el m omento en  el que 
dichos productos se extraen de sus envases, para su utilización o consumo. Además con el objeto de alargar la vida 
útil d e d ichos productos, y p or lo ta nto r etrasar tod o lo p osible su  cad ucidad, los envases q ue c ontienen d ichos 
productos necesitan reunir unas condiciones tales que permitan retrasar el  crecimiento bacter iano y/o la oxidación 20 
en el interior del envase, conservando así al producto envasado durante más tiempo. 
 
Existen soluciones en el mercado que ofrecen este tipo de productos envasados, algunas de las cuales emplean la 
aplicación en envases con atmósfera protectora, comúnmente conocidos por s iglas en inglés como MAP, 'Modified 
Atmosphere Packag ing'. Dichos env ases c omprenden de terminados ga ses protectore s que son i nyectados e n el 25 
interior de los mismos, dep endiendo el gas  protector em pleado de l prod ucto a envas ar. Algunos d e estos gases  
habitualmente utiliza dos so n CO2 (dió xido de c arbono), O2 (oxi geno), N2 (nitró geno) y Ar ( argón), cu yas 
propiedades permiten alargan la vida útil del producto envasado. 
 
Estos envas es se obtie nen en la act ualidad en má quinas conoci das c omo máq uinas “ flow–pack” en las que se 30 
genera un tubo de película retráctil barrera dentro del cual se transportan los productos a envasar, se inyecta un gas 
protector en el tubo de película, se corta y sella la película para formar un envase o bolsa con al menos un producto 
en su inter ior, y se cal ienta d icho envase o bolsa para re tractilar la p elícula presente en dicho envase o bols a. La 
inyección del gas provoca el  desp lazamiento de al menos parte del aire dispuesto en el tu bo de película hacia e l 
exterior, ocupando el gas protector su lugar dentro de dicho tubo de película. 35 
 
El documento WO 03/051715 A1 divulga una máquina de envasado según el preámbulo de la reivindicación 1. 
 
En el doc umento GB 22504 99 A se divul ga un a máqu ina de e nvasado con la q ue se obtien en envases co n 
atmósfera protectora. La máquina comprende unos medios para inyectar gas en un tubo de película que comprende 40 
al menos un producto en su interior y que se ha formado en la propia máquina, un pisador para presionar una zona 
del t ubo d e p elícula que c omprende al m enos u n pr oducto, pres ionando el producto, c on el propósito d e q ue s e 
evacúe al men os parte del g as o aire pres ente en d icha zona, y una mordaza para c ortar la pelícu la y generar un 
envase o bolsa con el producto e n su interior. Ad emás compr ende una lanza m ediante l a cu al se aspira 
continuamente al menos parte del gas para ayudar a su evacuación de dicha zona del tubo de película. 45 
 
En el documento WO 2008122680 A1 se divulga un método para obtener un envase con atmósfera protectora. E l 
método comprende una etapa de suministro en la que se suministran unos productos a envasar de manera continua 
sobre unos medios de trans porte, una etapa de envuelta en la q ue se proporciona una pelícu la para envolver los  
productos, ge nerándose u n tubo de película e n cu yo interior está n presentes dic hos prod uctos, una et apa de 50 
inyección en la que se inyecta un gas en el tubo de película, una primera etapa de corte en la que se corta un primer 
extremo del tubo de pe lícula, una eta pa de retractilado en la q ue se c alienta un extremo del tu bo de película que 
envuelve un producto, y una segu nda eta pa de c orte, p osterior a la etapa d e retracti lado, e n l a q ue se corta un 
segundo extremo del tubo de película generándose un envase retractilado o bolsa con el producto en su interior. 
 55 
 
EXPOSICIÓN DE LA INVENCIÓN 
 
El objeto de la invención es proporcionar un método para obtener un envase con atmósfera protectora, tal y como se 
describe en las reivindicaciones. 60 
 
El método para obtener un envase con atmósfera protectora de la invención comprende una etapa de suministro en 
la que se suministran unos productos a envasar de manera continua y durante la cual un primer producto se dispone 
en una posición de envasado y un segundo producto, contiguo al primer producto, se dispone en una posición de 
pre-envasado, un a et apa d e env uelta e n l a q ue s e proporciona un a película retráctil barrera par a envo lver los  65 
productos a medida que dichos productos son suministrados, generándose un tubo de película en cuyo interior están 
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presentes dichos productos, una etapa de inyección en la que se i nyecta un gas de manera continua en el tubo de 
película, una e tapa de corte en la que se sella y corta el tubo de pe lícula en u n punto intermed io entre el primer  
producto y el segundo producto cuando el primer producto y el segundo producto están en la posición de envasado y 
en la posición de pre-envasado respectivamente, de tal manera que el primer producto queda envasado dentro de 
un envase o bolsa y el segundo producto queda dispuesto dentro del tubo de película cerrado por un extremo, y una 5 
etapa de retractilado en la que se calienta el envase o bolsa con el producto en su interior, adaptándose el envase al 
contorno del producto que hay en su interior debido al calentamiento. 
 
El método co mprende ad emás una eta pa de pis ado e n la qu e se pr esiona el pr imer prod ucto cu ando está en l a 
posición de envasado, de tal manera que se evacúa al menos parte del gas o mezc la de aire-gas presente en los 10 
alrededores del primer producto, y una etapa de aspiración que comienza después de comenzar la etapa de pisado 
y en la que se aspira al menos parte del gas o mezcla de aire-gas presente alrededor del primer producto y al menos 
parte del gas o mezcla de aire-gas presente en el tubo de película entre el primer producto y el segundo producto. 
 
El métod o co mprende además un a eta pa de  pis ado a dicional q ue c omienza después d e com enzar la etapa de 15 
aspiración y en la que se  presiona el segundo producto cuando éste está en  la posición de  pre-envasado, y una 
etapa de l iberación en la que se dej an de presionar e l pr imer producto y e l segundo producto, manteniéndose los 
productos pres ionados desde que com ienza su etap a de pisado correspondiente hasta  la etap a de li beración. De 
esta manera, al presi onarse el segundo producto se de limita o acota el v olumen en e l interior del tubo de pe lícula 
entre el primer  producto y e l segu ndo producto, con el objeto de asegurar la  extracción del gas hasta finalizar l a 20 
etapa de aspiración. 
 
La etapa de corte se ll eva a  cabo d espués de come nzar la etapa de pisado adicional, y durante la misma ambos 
productos se mantienen presionados. L a e tapa d e lib eración se l leva a  cabo u na vez  el tubo d e pe lícula ha s ido 
sellado y cortado en la etapa de corte. 25 
 
Un excesivo volumen de gas dentro del envase o un envase demasiado grande para el producto a envasar (exceso 
de película) pr ovoca q ue, c uando el envase es  retracti lado y l a película se retrae ad aptándose al contorn o del  
producto, el envase no se adecúe al contorno del producto correctamente y quede hinchado debido al exceso de gas 
y/o arrugado debido al e xceso de pelíc ula, lo que resu lta en un e nvase poco atractivo para el co nsumidor. Con e l 30 
método de la invención se c onsigue preparar un envase para su retracti lado evitando el riesgo de tener un exceso 
de vo lumen p ara e l g as o un e xceso d e p elícula, obte niéndose un envase co n u n p roducto en s u interi or, qu e 
conlleve una mínima y suficiente cantidad de película y una mínima y suficiente cantidad de gas o de mezcla de aire-
gas en su interior. Gracias a ello, una vez retractilado el envase se acomoda a la forma o contorno del producto y se 
minimiza el riesgo de que el gas o la mezcla de aire-gas presente en el envase provoque a lo largo de la vida útil del 35 
producto un hinchazón del envase o una disminución en el volumen del envase que conllevaría a que dicho envase 
quedase, al m enos en alguna zona, laxo, flácido o arrugado, lo cual empeoraría la presentación del envase cara a 
un usuario final. 
 
Estas y otras  ventajas y c aracterísticas de la i nvención se hará n e videntes a la vista de las fi guras y de l a 40 
descripción detallada de la invención. 
 
 
DESCRIPCIÓN DE LOS DIBUJOS 
 45 
La FIG. 1 muestra una vist a esquemática de una realización de una instalación donde se implementa el método de 
la invención. 
 
 
EXPOSICIÓN DETALLADA DE LA INVENCIÓN 50 
 
En la figura 1 se muestra una realización de una instalación 100 donde se implemente el mét odo para obtener un 
envase con at mósfera protec tora de la  invención, que co mprende una máquina 101 fl ow-pack y un horno 102 de 
retractilado.  
 55 
El método comprende una etapa de suministro en la que se suministran unos productos 1 y 2 alimenticios a envasar 
de manera continua en una dirección de suministro X, preferentemente dispuestos sobre unos medios de transporte 
3 tales c omo una c inta tra nsportadora o poli-cintas, y d urante la cu al un pr imer pr oducto 1 s e d ispone e n un a 
posición de envasado P1 y un segundo producto 2 s e dispone en una posición de pre-envasado P2, una etapa de 
envuelta en la que se proporciona una película 4 retráctil barrera de manera continua para envolver los productos 1 y 60 
2 a me dida q ue so n sumi nistrados, ge nerándose un tu bo de película 5 en c uyo interior está n pres entes d ichos 
productos 1 y 2, y  una etapa de inyección en la que se inyecta un gas de manera continua a lo lar go del tubo de 
película 5, que reemplaza, al menos en parte, el aire presente originalmente en el tubo de película 5 y hace además 
de barrera evitando la entrada de aire desde el exterior del tubo de película 5. El gas se inyecta para alargar la vida 
del producto envasado, y su composición por tanto depende del producto. Los gas es más hab ituales son CO 2, N2, 65 
Ar2 y O 2, por separ ado, combinados con aire, o combin ados entre sí, au nque también se podría emplear cualquier 
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otro gas o cualquier otra combinación si así lo requiere el producto a envasar. Con objeto de mantener el gas dentro 
del tubo de película 5 la película 4 empleada es del tipo barrera, que no presenta poros y no permite el escape de 
gas. 
 
El método c omprende además una etapa de acom pañamiento en la q ue se ac ompaña al tu bo de película 5 e n su 5 
recorrido actuando sobre él con el propósito de reducir el perímetro del tubo de película 5 que se forma y reducir así 
la cantidad de película 4 que envuelve cada producto 1 y 2. Esto además implica un menor volumen en el interior del 
tubo de película 5 don de a lojar gas. El tubo  de pelícu la 5 se puede acompañar de d iferentes maneras, como por  
ejemplo e jerciendo un a pres ión so bre e l tubo d e pe lícula 5 par a presi onarlo so bre e l prod ucto 1 y 2 (sobre l a 
superficie superior del producto 1 y 2 o sobre la superficie superior y las superficies laterales de dicho producto 1 y 2 10 
por ej emplo), y/o estir ando l a pe lícula 4 al rededor d el pr oducto 1 y 2 por me dio de unos m edios d e estira do n o 
representados en las figur as, preferentemente unas p inzas o unos elem entos equivalentes, durante l a generación 
del tubo de película 5 por ejemplo. 
 
El método comprende además una etapa de corte en la que, mediante unos medios de corte como por ejemplo una 15 
mordaza 6, se  sella y corta el tubo de película 5 en un punto o z ona in termedia 8 e ntre el pr imer producto 1 y el 
segundo producto 2 cuando el primer producto 1 y el segundo producto 2 están en la  posición de envasado P1 y en 
la posición de pre-envasado P2 respectivamente, de tal manera que el primer producto 1 queda envasado dentro de 
un envase o bolsa no mostrada en las figuras y el segundo producto 2 queda dispuesto dentro del tubo de película 5 
cerrado por un extremo. El método comprende también una etapa de retractilado en la que se calienta el envase con 20 
el producto en su interior, retractilándose dicho envase sobre el producto. 
 
Al ser suministrados los productos 1 y 2 de manera continua, cuando un primer producto 1 queda envasado dentro 
de un e nvase, dicho primer pr oducto 1 p asa a ser retract ilado en l a etapa de retractila do, mientras que  el segu ndo 
producto 2 se convi erte en el  nuevo pr imer producto 1 y sigue avanzando hasta la pos ición de envasado P1, y un 25 
nuevo producto pasa a ser el nuevo producto 2.  
 
El método comprende además una etapa de pisado en la que se presiona el primer producto 1 cuando éste está en 
la posición de envasado P1, presionándose preferentemente desde arriba y desde sus dos laterales, para reducir la 
cantidad de gas o mezcla aire-gas en los alrededores del primer producto 1, una etapa de aspiración que comienza 30 
después de comenzar la eta pa de pisa do y en la que  se aspira a l me nos part e d el gas o de la m ezcla a ire-gas 
presente alrededor del primer producto 1 y al menos parte del gas o de l a mezcla a ire-gas presente en el tub o de 
película 5 entre el primer producto 1 y el segundo producto 2, y en la que se mantiene presionado el primer producto 
1, una eta pa de pisado adicional que comienza después de comenzar l a etapa de aspiración cuando el seg undo 
producto 2 alcanza la posición de pre-envasado P2 y en la  que se presiona el segundo producto 2, preferentemente 35 
desde arriba y desde sus dos laterales, y una etapa de liberación en la que se dejan de presionar el primer producto 
1 y el segundo producto 2, manteniéndose los productos 1 y 2 presionados desde que comienza su etapa de pisado 
correspondiente hasta la etapa de liberación. Así, durante  la etapa de aspiración se evita que los productos 1 y 2 
puedan mover se de s us p osiciones d e e nvasado P1 y pre-envasado P 2 resp ectivamente, y se acota adem ás e l 
volumen del tubo de película 5 en la zona intermedia 8 entre los dos productos 1 y 2.  En las etapas de p isado se 40 
emplean por ejemplo unas esponjas 10a y 10b respectivamente, o unos elementos equivalentes en cada caso para 
presionar los productos 1 y 2, que se adaptan al contorno del producto 1 y 2 a env asar facilitando una mejor salida 
del gas de sus alrededores al ejercerse una presión sobre las cavidades donde puede quedar almacenado dicho gas 
dentro del tubo de película 5 y alrededor del producto 1 y 2. Las esponjas 10a y 10b comprenden la forma requerida 
de pisado que puede tener, por ejemplo, forma de “U” vista desde abajo, y pueden disponerse enfrentadas entre sí si 45 
se quiere presionar los productos 1 y 2 desde arriba y desde sus tres lat erales, para acotar el volumen del tubo de 
película 5 entre dos productos 1 y 2 consecutivos. 
 
La etapa de corte se ll eva a  cabo d espués de come nzar la etapa de pisado adicional, y durante la misma ambos 
productos 1 y 2 se mantienen presionados. La etapa de liberación se lleva a cabo una vez el tubo de película 5 ha 50 
sido sel lado y cortado en la etapa de corte. La etapa de aspiración puede terminar antes de empez ar la etapa d e 
corte, aunque también podría seguir llevándose a cabo durante la misma y terminar simultáneamente. 
 
De esta manera se consigue preparar un envase con un producto 1 para su retractilado, que conlleva una mínima y 
suficiente cantidad de película 4 y una mínima y suficiente cantidad de gas o de mezcla de aire-gas en su interior 55 
para l a cons ervación del producto 1. Graci as a ell o, una  vez retractila do el e nvase se acomo da a  la forma de l 
producto 1, y se minimiza el riesgo de que el  gas o la mezcla de aire-gas presente en el  envase provoque con el 
tiempo un hinchazón del envase o una disminución en el vo lumen del envase que conllevaría a qu e dicho envase 
quedase, al menos en alguna zona, laxo o flácido, lo cual empeoraría la presentación del envase cara a un usuario 
final. Además, al reducirse el volumen del tubo de película 5, consecuentemente se reduce su consumo de película 60 
4 lo que rep ercute en un m enor c oste y u n men or imp acto medi oambiental para la obtención de un pr oducto 1 
envasado. 
 
Los productos 1 y 2 se sumi nistran distanciados unos de otros una distancia inicial D1 predeterminada, y el método 
comprende u na etapa d e ac ercamiento en  la que, un a ve z el primer producto 1 ha  llega do a su  posició n d e 65 
envasado P1,  la distancia e ntre e l pr imer pro ducto 1 y un s egundo producto 2  co ntiguo se  re duce h asta u na 
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distancia de envasado D2 determinada, correspondiéndose la distancia de e nvasado D2 con la distancia entre el 
primer producto 1 y el segundo producto 2 cuando ambos productos 1 y 2 están en la posición de envasado P1 y en 
la posición de pre-envasado P2 respectivamente. Con la etapa de acercamiento se consigue reducir el espacio entre 
ambos pr oductos 1 y 2, dism inuyendo así la tensió n del tubo d e pelíc ula 5 en la zo na intermed ia 8 entre amb os 
productos 1 y 2, con el objeto de facilitar la aspiración del gas o mezc la de aire-gas en la zona intermedia 8 durante 5 
la etap a de a spiración, tam bién se consi gue evitar el riesgo d e ruptur a de dich o tubo de p elícula 5 en la zona  
intermedia 8 durante la etapa de aspiración o durante la etapa de corte, y por último, se consigue optimizar el sellado 
del envase en la etapa de corte evitando el riesgo de fugas. 
 
La etapa de pisado comienza cuando el primer producto 1 llega a su posición de envasado P1, la etapa de pisado 10 
adicional comi enza cu ando el seg undo pr oducto 2 l lega a su posici ón de pr e-envasado P2, y la etapa d e 
acercamiento comienza a ntes que  la etapa de pisado, te rminando la etapa de acerc amiento cuando comienza la  
etapa de liberación momento en el cual ambos productos 1 y 2 están en la posición de envasado P1 y en la posición 
de pre-envasado P2 respectivamente, y la distancia entre ambos productos 1 y 2 se corresponde con la distancia de 
envasado D2. 15 
 
Los productos 1 y 2 se suministran en primer lugar sobre los medios de transporte 3 que se mueven a una velocidad 
constante, y p ara llegar a la posición de envasado P1 el  primer producto 1 pasa de los medios de transporte 3  a 
unos medios de transporte adicionales 9 que se mueven a una velocidad sustancialmente igual a la velocidad de los 
medios de tran sporte 3 d urante este paso. Una vez el pr imer producto 1, que está s obre los me dios de transp orte 20 
adicionales 9, llega a la pos ición de envasado P1, la velo cidad de los medios de transporte adicionales 9 se reduce  
para que el segundo producto 2, que está sobre los medios de transporte 3 cuya velocidad se mantiene constante, 
se acer que al primer pr oducto 1. La ve locidad pu ede r educirse o par arse, hasta qu e la distanc ia entre ambos 
productos 1 y 2 sea igual a la distancia de envasado D2, y dicha velocidad vuelve a igualarse a la velocidad de los 
medios de transporte 3 tras la etapa de liberación. Los medios de corte, los medios de transporte adicionales 9 y al 25 
menos p arte d e los medi os de transp orte 3 forman par te de un co njunto que es d esplazable en l a direcci ón d e 
suministro X de los productos 1 y 2, en  un sentido u otro según convenga, de tal manera que para que dé tiempo a 
mantener pisados o pr esionados los productos 1 y 2 y a sellar y cortar el tubo de película 5 a altas velocidades de 
producción, di cho con junto se desp laza e n el se ntido de sumin istro d e los pr oductos 1 y 2 a u na vel ocidad 
sustancialmente igual a la velocidad de los medios de transporte 3. 30 
 
En una real ización preferente, el método co mprende además una etapa de in yección puntual, que c omienza antes 
de que el prim er producto 1 l legue a la p osición de envasado P1 y finaliza antes de q ue dé com ienzo la etap a de 
pisado, en la que se inyecta un gas hacia la zona intermedia 8 entre el primer producto 1 y el segundo producto 2. 
Gracias a la inyección puntual se puede disminuir el caudal de gas que se introduce en la etapa de inyección de gas 35 
de manera continua, puesto que con la i nyección puntual se completa la cantidad de gas suficiente para obtener el 
estado de conservación del producto 1 deseado, resultando en una reducción del consumo de gas y por  tanto en 
una reducción en el cost e de la obtención de un e nvase con al me nos un producto 1 e n su interi or. En la eta pa de 
inyección puntual el gas se inyecta preferentemente a una presión mayor que en la etapa de inyección, y comprende 
una duración de un intervalo de tiempo predeterminado, inyectándose en dicho intervalo de tiempo un caudal de gas 40 
preferentemente ma yor qu e el cau dal d e g as que se i nyecta en la eta pa de i nyección en el mismo  interval o d e 
tiempo. 
 
Para permitir que el suministro de productos sea continuo, un conjunto de la máquina 101 formado por los medios de 
transporte 3, los medios de transporte adicionales 9, los medios de corte y las esponjas 10a y 10b se desplaza en la 45 
dirección de suministro X, en uno u otro sentido según corresponda. Cuando un primer producto 1 se dispone bajo la 
esponja 10a, el conjunto se desplaza en el mismo sentido de suministro de los productos 1 y 2 a una velocidad igual 
a la v elocidad de sum inistro de l os pro ductos 1 y 2. C uando s e pro duce l a eta pa de l iberación el co njunto se  
desplaza en el sentido contrario hasta su posición original. 
 50 
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REIVINDICACIONES 
 
1.- Método para obtener un envase con atmósfera protectora que comprende una etapa de suministro en la que se 
suministran unos productos (1, 2) a envasar de manera continua y durante la cual un primer producto (1) se dispone 
en una posición de envasado (P1) y un segundo producto (2), contiguo al primer producto (1), se d ispone en una 5 
posición de pre-envasado (P2), una etapa de envuelta en la que se proporciona una película (4) retráctil barrera de 
manera contin ua par a env olver los pro ductos (1, 2) a medida qu e di chos pro ductos (1, 2) son suministra dos, 
generándose un tubo de película (5) en cuyo interior están presentes dichos productos (1, 2), una etapa de inyección 
en la que se inyecta un gas de manera continua a lo largo del tubo de película (5), una etapa de corte en la que se 
sella y corta el  tubo de pelíc ula (5) en u n punto i ntermedio ent re el pr imer producto (1) y el seg undo producto (2)  10 
cuando el pr imer producto (1) y el seg undo producto (2) están en la p osición de envasado (P1) y en la posición de 
pre-envasado (P2) respectivamente, de tal manera que el primer producto (1) queda envasado dentro de un envase 
o b olsa y e l segundo pr oducto (2) queda dis puesto d entro del tub o de película ( 5) cerra do por un extremo, 
convirtiéndose el se gundo p roducto ( 1) e n el n uevo pri mer pro ducto (1) cua ndo el  primer producto (1) qu eda 
envasado dentro del envase, y una etapa de retractilado en la que se retractila e l envase con el producto (1) en su  15 
interior, caracterizado porque el método comprende además una etapa de pisado en la que se presiona el primer 
producto (1) c uando está e n la p osición de env asado (P 1), una etapa de as piración que c omienza desp ués de 
comenzar la etapa de pisado y en la que se aspira al menos parte del gas o mezcla aire-gas presente alrededor del 
primer producto (1) y al men os parte de l gas o mezcla ai re-gas presente en el tub o de película (5) entre el prim er 
producto (1) y el segundo producto (2), una etapa de pisado adicional que comienza después de comenzar la etapa 20 
de aspiración y en la que se presiona el segundo producto (2) cuando éste está en la posición de pre-envasado (P2), 
y una etapa d e l iberación en l a q ue se  d ejan d e presionar el primer producto ( 1) y el  seg undo p roducto (2),  
manteniéndose los pro ductos (1, 2) presio nados desde que comienza su etapa de pisado correspondiente hasta l a 
etapa de liberación, llevándose a cabo se l a etapa d e cor te después de  comenzar la etapa de pisado adicional y 
llevándose a c abo la etapa de liberación una vez el tubo de pe lícula (5)  ha sido se llado y cortado en  la etapa d e 25 
corte.  
 
2.- Método se gún la reiv indicación 1, en d onde los pr oductos (1,2) se suministran dis tanciados unos de otros un a 
distancia in icial (D1) pre determinada, comprendiendo e l método una etapa de acercamiento en la q ue, una vez el  
primer producto (1) ha llegado a su posición de envasado (P1), la distancia entre el primer producto (1) y un segundo 30 
producto (2) contiguo se reduce hasta una distancia de envasado (D2) determinada, correspondiéndose la distancia 
de envasado (D2) con l a distancia entre e l primer pr oducto (1) y el segundo producto (2) cuan do ambos productos 
(1, 2) están en la posición de envasado (P1) y en la posición de pre-envasado (P2) respectivamente. 
 
3.- Método según la reivindicación 2, en donde la etapa de pisado comienza cuando el primer producto (1) llega a su 35 
posición de e nvasado (P1),  la eta pa d e pisado a dicional comi enza c uando e l se gundo producto (2) lle ga a su  
posición de pre-envasado (P2), y la etapa de acercamiento comienza antes que la etapa de pisado y termina cuando 
comienza la etapa de liberación. 
 
4.- Método según la reivindicación 3, en donde los productos (1, 2) se suministran sobre unos medios de transporte 40 
(3) que se mueven a una velocidad constante, y para l legar a la posición de envasado (P1) el primer producto (1) 
pasa de los medios de tra nsporte (3) a unos medios de transporte adicionales (9) que se mueve n a una velocidad 
sustancialmente igual a la velocidad de los medios de transporte (3),  reduciéndose l a vel ocidad de los me dios d e 
transporte adicionales (9) cuando el primer producto (1) llega a la posición de envasado (P1), y volviéndose a igualar 
la velocidad de dichos med ios de trans porte adicionales (9) a la vel ocidad de los me dios de transporte (3) tras la  45 
etapa de liberación. 
 
5.- Método según la reivindicación 4, en donde se disminuye la velocidad de los medios de transporte adicionales (9) 
hasta pararla. 
 50 
6.- Método según cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que comprende una etapa de inyección puntual en la 
que se inyecta un gas hacia una zona intermedia (8) entre el primer producto (1) y el segundo producto (2). 
 
7.- Método según la reivindicación 6, en donde la etapa de inyección puntual se da antes de que el primer producto 
(1) llegue a la posición de envasado (P1) y finaliza antes de que dé comienzo la etapa de pisado. 55 
 
8.- Métod o se gún las r eivindicaciones 6 o 7, en donde e n la etapa de in yección puntual el gas se inyecta a una 
presión mayor que en la etapa de inyección. 
 
9.- Método según cualquiera de las reivindicaciones 6 a 8, en donde la etapa de  inyección puntual comprende una 60 
duración d e u n i ntervalo de tiempo pre determinado, i nyectándose en dicho intervalo d e tiem po un c audal de g as 
mayor que el caudal de gas que se inyecta en la etapa de inyección en el mismo intervalo de tiempo. 
 
10.- Métod o s egún cu alquiera de las r eivindicaciones a nteriores, en donde en la et apa d e li beración se deja d e 
presionar primero el segundo producto (2) y posteriormente se deja de presionar el primer producto (1). 65 
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11.- Método se gún cualquiera de las reivi ndicaciones anteriores, en do nde la etapa de a spiración termina antes d e 
llevarse a cabo la etapa de corte. 
 
12.- Método según cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10, e n donde la eta pa de aspiración term ina durante la 
etapa de corte, antes de comenzar la etapa de liberación. 5 
 
13.- Método según cualquiera de las reivindicaciones anteriores, que comprende una etapa de acompañamiento en 
la que se acompaña al tubo de película (5) en su recorrido, reduciéndose el perímetro de dicho tubo de película (5). 
 
 10 
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