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DESCRIPCION

Aparato y procedimiento de embalaje de un producto

Campo técnico

La presente invencion se refiere a un aparato y a un procedimiento de embalaje de un producto. De acuerdo con
otros aspectos, la invencion se refiere a un aparato y a un procedimiento para el embalaje de envoltura de un
producto.

Técnica antecedente

Los recipientes de plastico son utilizados para el embalaje por ejemplo de alimentos u otros articulos, en los que una
tapa de plastico es unida al recipiente, por ejemplo mediante la aplicacion de calor. Una pelicula de plastico o una
tapa puede ser unida al recipiente de plastico obteniendo de esta manera un embalaje cerrado que contiene el
producto.

De acuerdo con una primera técnica, una tapa puede ser aplicada a un recipiente mediante union térmica de la tapa
al reborde superior del recipiente. Por ejemplo, el documento EP 0469296 divulga un aparato de cierre estanco por
induccion configurado para cerrar de forma estanca una tapa de plastico sobre un recipiente de plastico. El aparato
incluye un nido que incorpora un rebajo para mantener un recipiente destinado a ser cerrado herméticamente, y un
cabezal de estanqueidad mévil configurado para mantener una tapa precortada y plana y para situar la tapa con
respecto a la abertura dispuesta en el recipiente. Una bobina de induccién montada en el cabezal de estanqueidad
induce una corriente eléctrica de calentamiento en la tapa para cerrar herméticamente la tapa sobre el recipiente.
Esta solucion no es adecuada para el embalaje de productos que sobresalgan por encima del reborde superior del
recipiente porque la tapa es plana y el aparato esta configurado para manejar Gnicamente tapas planas.

Una segunda técnica, conocida como embalaje de envoltura al vacio es empleada para el embalaje de productos
alimenticios. El embalaje de envoltura al vacio se describe, por ejemplo, en los documentos FR 1 258 357, FR 1 286
018, AU 3 491 504, US RE 30 009, US 3574 642, US 3 681 092, US 3 713 849, US 4 055 672, US 5 346 735 y WO
2011/012652.

El embalaje de envoltura al vacio es basicamente un procedimiento de termoformacién. En particular, el producto es
tipicamente situado sobre un soporte rigido o semirrigido (por ejemplo una bandeja, un cuenco o un vaso). El
soporte con el producto colocado en su interior es situado en una cdmara de vacio, donde una pelicula de material
termoplastico, mantenida al vacio en una posiciéon por encima del producto colocado sobre el soporte, es calentada
para ablandarla. El espacio entre el soporte y la pelicula es entonces evacuado y finalmente el vacio por encima de
la pelicula es liberado para hacer que la pelicula se expanda hacia abajo rodeando todo el producto y cierre
herméticamente la superficie del soporte no cubierta por el producto, formando asi una envoltura estanca alrededor
del producto y sobre el soporte. Asi mismo, el documento EP 2 251 264 Al divulga un dispositivo que presenta una
pelicula calentada entre y por encima y una herramienta inferior, siendo la pelicula calentada aspirada por vacio
hacia el interior de la forma superior. En el caso de que un producto sobresalga por encima del borde de la bandeja,
el sustentador de la pelicula puede ser céncavo y por ejemplo estar conformado como una béveda con el fin de
alojar la porcion sobresaliente del producto durante la aplicacién de la pelicula de plastico.

Por ejemplo, con el fin de que el embalaje de un producto voluminoso que presente una porcién que sobresalga del
reborde superior de la bandeja, el documento US 2005/0257501 muestra un dispositivo compuesto por una
herramienta superior y una herramienta inferior. La herramienta superior comprende un espacio interno en el cual
esta montado de manera fija un dispositivo de formacién con una abertura concava encarada hacia la herramienta
inferior. Una herramienta de estanqueidad esta dispuesta de manera amovible a partir de la posicion retraida dentro
de la posicion de estanqueidad y se dispone una cuchilla de corte que rodea el dispositivo de estanqueidad y que es
también amovible neumaticamente de la posicion retraida a la posicién de corte como se muestra en el interior y
desde atras. Después del posicionamiento de la pelicula y de la bandeja, se efectia una evacuacién por encima de
la pelicula superior con la consecuencia de que la pelicula superior es aspirada hacia la pared interna del dispositivo
de formacion y de esta forma queda estirada. Después de que la pelicula superior es aspirada hacia la superficie
interna del dispositivo de formacion, la herramienta de estanqueidad es desplazada hasta el interior de la posicion de
estanqueidad y con ello el borde de la bandeja y la pelicula superior son sellados herméticamente. A continuacion, la
cuchilla de corte es operada y de esta forma el embalaje completo es separado de la capa de pelicula superior.
Aunque este aparato puede ser utilizado para el embalaje de productos que sobresalgan por encima del reborde
superior de la bandeja, debe destacarse que el aparato descrito esta indicado para productos de un mismo tamafio
estandarizado.

En el documento US 3694991 se describe un aparato de embalaje de envoltura al vacio de productos de embalaje
por encima de una placa plana; de acuerdo con este documento, el producto sobre la placa plana esta situado en
una camara de vacio y una hoja de pelicula termoplastica es colocada por encima del producto. Una porcion de la
pelicula es cubierta contra la superficie interior concava de la porcién superior de la camara de vacio; la pelicula es
entonces calentada por contacto de superficie; y a continuacién, después de la evacuacion de la camara la presién
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del aire es utilizada para soplar el producto hacia abajo por encima del producto y contra la placa plana. La altura de
la camara se puede ajustar antes de la ejecucion del ciclo expuesto situando el adaptador entre las porciones
superior e inferior de la cAmara de vacio. Aunque el aparato descrito permite el embalaje de diferentes productos, el
ajuste de la altura de la camara de vacio no es practico y, asi mismo, el disefio especifico de este aparato no esta
adaptado para embalar productos en bandejas, no digamos productos voluminosos. El documento EP 2251264
divulga una maquina de embalaje, en la que una herramienta de moldeo de forma fija es capaz de embutir en
profundidad una pelicula de tapa calentada y a continuacion ser ajustada firmemente a un recipiente.

Asi, es un objetivo de la invencién concebir un procedimiento de embalaje y un aparato de embalaje que puedan
superar las limitaciones de las soluciones conocidas descritas en las lineas anteriores.

En particular, es un objetivo principal de la invencion ofrecer un procedimiento de embalaje y un aparato de embalaje
que puedan adaptarse de manera eficaz al embalaje de productos que sobresalgan por encima del soporte o
bandeja y que sin embargo sean capaces de embalar de manera efectiva productos que no emerjan por encima del
respectivo soporte o bandeja.

Un objetivo adicional de la invencion es un procedimiento de embalaje y un aparato de embalaje configurados para
embalar productos de diferentes tamafos y grados de saliente por encima del respectivo soporte o bandeja.

En particular, es un objetivo de la invencion proporcionar un procedimiento de embalaje y un aparato de embalaje
adaptados para embalar productos con un grado de saliente por encima del soporte o bandeja.

Un objetivo adicional de la invencién es un procedimiento de embalaje y un aparato de embalaje capaz de adaptarse
a salientes de productos de diversas geometrias y en particular a productos que presenten unos salientes situados
en las inmediaciones de la bandeja o del reborde superior del soporte.

Otro objetivo adicional de la invencién es ofrecer un procedimiento de embalaje y un aparato de embalaje que tenga
la capacidad de reducir la imperfecciones, como los pliegues o las arrugas sobre la pelicula aplicada sobre el
producto y de esta manera mejorar el aspecto exterior del producto embalado final.

Ademas, otro objetivo de la invencion es ofrecer un procedimiento de embalaje y un aparato de embalaje adaptado
para el embalaje de envoltura de los productos.

Otro objetivo es el de ofrecer un procedimiento y un aparato capaces de aumentar la productividad, sin que ello
afecte de manera negativa a la calidad y a la fiabilidad del embalaje.

Sumario de la invenciéon

Uno o mas de los objetivos especificados anteriormente se consiguen de manera sustancial mediante un
procedimiento y un aparato de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones adjuntas.

Breve descripcion de los dibujos

Aspectos de la presente invencién se divulgan en la descripcidn detallada subsecuente, ofrecida a modo de ejemplo
y no de limitacion, para ser considerados con referencia a los dibujos que se acompafian, en los que:

Las figuras 1 - 7 son vistas laterales esquematicas que se refieren a una primera forma de realizacion de un
aparato de embalaje de acuerdo con aspectos de la invencidon. En estas figuras, se muestran fases
consecutivas de un procedimiento de embalaje operadas por el aparato de la primera forma de realizacion.

Las figuras 8 - 17 son vistas laterales esquematicas relativas a una segunda forma de realizacion de un
aparato de embalaje de acuerdo con aspectos de la invencion. En estas figuras, se muestran fases
consecutivas de un procedimiento de embalaje operado por el aparato de la segunda forma de realizacion.

La figura 18 es un trazado en una vista lateral esquematica de un aparato de acuerdo con aspectos de la
invencion. El trazado del aparato de la figura 18 puede ser adoptado en las primera y segunda formas de
realizacién descritas en la presente memoria.

Las figuras 19 - 28 son vistas laterales esquematicas relativas a una tercera forma de realizaciéon de un
aparato de embalaje de acuerdo con aspectos de la invencion. En estas figuras se muestran fases
consecutivas de un procedimiento de embalaje operado por el aparato de la tercera forma de realizacion.

Las figuras 29 - 38 son vistas laterales esquematicas relativas a una cuarta forma de realizacion de un
aparato de embalaje de acuerdo con aspectos de la invenciéon. En estas figuras, se muestran fases
consecutivas de un procedimiento de embalaje operado por el aparato de la tercera forma de realizacion.
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Definiciones y convenciones

Debe destacarse que en la presente descripciéon detallada las partes correspondientes mostradas en las diversas
figuras se indican con la misma referencia numeral a lo largo de las figuras. N6tese que las figuras no estan a escala
y que por tanto las partes y los componentes mostrados en ellas son representaciones esquematicas.

En la descripcién y reivindicaciones posteriores, el aparato y el procedimiento se refieren al embalaje de un producto
situado dentro de un soporte: el producto puede ser un producto alimenticio o no.

Las bandejas o soportes

Segun se utiliza en la presente memoria, el soporte 4 significa un recipiente del tipo que presenta una pared 4a de
base, una pared 4b lateral y opcionalmente un reborde 4c superior que radialmente emerge de la pared 4b lateral;
como alternativa el soporte o bandeja o pueden ser planas o pueden estar hechas de material de plastico o de
carton.

Notese que a los fines de la presente descripcion, la bandeja y el soporte tienen el mismo significado y se utilizan de
manera intercambiable. La bandeja o los soportes 4 pueden tener forma rectangular o cualquier otra forma
apropiada, por ejemplo redonda, cuadrada, eliptica, etc. Las bandejas pueden ser fabricadas mediante
termoformaciéon o moldeo por inyeccién o, en el caso de soportes planos - pueden ser extruidas, coextruidas,
laminadas y a continuacion cortadas al tamafio requerido.

Las bandejas o soportes 4 descritos y reivindicados en la presente memoria pueden estar fabricados a partir de una
Unica capa o, de modo preferente, a partir de un material polimérico multicapa.

En el caso de un material de una sola capa, materiales poliméricos apropiados son, por ejemplo, polistireno,
polipropileno, poliésteres, polietileno de alta densidad, poli (acido lactico), PVC, y similares, ya sea esponjosos o
macizos.

De modo preferente la bandeja 4 esta provista de propiedades barrera contra los gases. Segun se utiliza en la
presente memoria dicho termino se refiere a una pelicula o de una hoja de material que presenta una tasa de
transmisién de oxigeno de menos de 200 cm® / m2 - dia - bar, menos de 150 cm?/ m? - dia - bar, menos de 100 cm?®
/ m? - dia - bar, medidos de acuerdo con el baremo D-3985 de la ASTM a 23° C y un 0% de humedad relativa.

Materiales apropiados para las bandejas 4 termoplasticas monocapa de barrera contra los gases son por ejemplo
poliésteres, poliamidas y similares.

En el caso de que la bandeja 4 esté fabricada a partir de un material multicapa, polimeros apropiados son, por
ejemplo, etilen homo - y copolimeros, propileno - homo - y copolimeros, poliamidas, polistireno, poliésteres, poli
(acido lactico), PVC y similares. En parte del material multicapa puede ser macizo y parte puede ser espon;joso.

Por ejemplo, la bandeja 4 puede comprender al menos una capa de material polimérico esponjoso escogido entre el
grupo compuesto por polistireno, polipropileno, poliésteres y similares.

El material multicapa puede ser fabricado o bien por coextrusion de todas las capas utilizando técnicas de
coextrusion de pegamento o calor de laminacién de, por ejemplo, un sustrato rigido esponjoso 0 macizo con una
pelicula delgada, generalmente denominada "revestimiento".

La pelicula delgada puede ser laminada o bien sobre el lado de la bandeja 4 en contacto con el producto P o sobre
el lado encarado a distancia del producto P o sobre ambos lados. En este Ultimo caso las peliculas laminadas sobre
los dos lados de la bandeja 4 pueden ser las mismas o diferentes. Una capa de un material de barrera contra el
oxigeno, por ejemplo copolimero (alcohol etilencovinilo), estd opcionalmente presente para incrementar la duracién
util de almacenaje del producto P embalado.

Los polimeros barrera contra los gases que pueden ser empleados para la capa de barrera contra los gases, son
PDC, EVOH, poliamidas, poliésteres y mezclas de estos. El grosor de la capa barrera contra los gases se
establecera para dotar a la bandeja de una tasa de transmisién de oxigeno apropiada para el producto especifico
embalado.

La bandeja puede también comprender una capa termosellable. En general, la capa termosellable sera seleccionada
entre las poliolefinas, por ejemplo etilen homo - o copolimeros, propileno - homo - o copolimeros, copolimeros de
acetato de etileno / vinil acetato, ionémeros, y los homo - poliésteres y copoliésteres, por ejemplo, PETG, un
tereftalato de polietileno modificado con glicol. Capas adicionales, por ejemplo capas adhesivas, para adherir mejor
la capa barrera contra los gases a las capas adyacentes, pueden estar presentes en el material barrera contra los
gases para la bandeja y pueden, de modo preferente, estar presentes dependiendo, en particular, de las resinas
especificas utilizadas para la capa barrera contra los gases.

En el caso de un material multicapa utilizado para formar la bandeja 4, parte de la estructura puede ser esponjosa 0
parte puede ser no esponjosa. Por ejemplo, la bandeja 4 puede comprender (desde la capa mas exterior hasta la
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capa mas interior en contacto con el alimento) una o mas capas estructurales, tipicamente de un material como
espuma de poliéster o espuma de polipropileno o una lamina fundida de, por ejemplo, polipropileno, polistireno,
cloruro de polivinilo, poliéster o cartén; una capa barrera contra los gases y una capa termosellable.

La bandeja 4 puede ser obtenida a partir de una hoja de material polimérico esponjoso que incorpore una pelicula
gue comprenda al menos una capa barrera contra el oxigeno y al menos una capa de cierre hermético de la
superficie laminada sobre el lado encarado hacia el producto embalaje, de manera que la capa de cierre estanco de
la superficie de la pelicula sea la capa de la bandeja en contacto con el alimento. Una segunda pelicula, ya sea
barrera o no barrera, puede ser laminada sobre la superficie exterior de la bandeja.

Formulaciones especificas de la bandeja 4 son utilizadas para productos alimenticios que requieren calentamiento
en hornos convencionales o microondas antes de su consumo. La superficie del recipiente en contacto con el
producto, esto es la superficie implicada en la formacion del cierre estanco con la pelicula de capa, comprende una
resina de poliéster. Por ejemplo, el recipiente puede estar fabricado a partir de carton revestido con poliéster puede
estar fabricado de manera integral a partir de una resina de poliéster. Ejemplos de recipientes apropiados para el
embalaje de la invencion son recipientes CPET, APET o APET / CPET. Dicho recipiente pueden ser esponjosos 0 no
€sponjosos.

Las bandejas 4 que contiene partes esponjosas presentan un grosor total inferior a 8 mm y, por ejemplo, pueden
quedar comprendidos entre 0,5 mmy 7,0 mm y mas frecuentemente entre 1,0 mmy 6,0 mm.

En el caso de la bandeja rigida que no contenga partes esponjosas, el grosor total del material termoplastico de
Unica capa o multicapa es, de modo preferente, inferior a 2 mm, y por ejemplo pueden estar comprendido entre 0,1
mm y 1,2 mm, y mas frecuentemente entre 0,2 mmy 1,0 mm.

La pelicula o el material de pelicula

La pelicula o el material de pelicula 10a descrito y reivindicado en la presente memoria puede ser aplicado a la
bandeja o soporte 4 para formar una tapa sobre la bandeja (para el embalaje de atmésfera modificada - MAP) o un
revestimiento asociado con la bandeja y que coincida con el contorno del producto.

La pelicula para aplicaciones de envoltura puede estar fabricada a partir de un material multicapa flexible que
comprenda al menos una primera capa termosellable exterior, una capa opcional barrera contra los gases y una
segunda capa exterior resistente al calor. La capa termosellable exterior puede comprender un polimero capaz de
soldarse a la superficie interna de los soportes que llevan los productos destinados a ser embalajes, por ejemplo
etilen homo - o copolimeros, como LDPE, copolimeros de etileno / alfa olefina, copolimeros de etileno / acido
acrilico, copolimeros de etileno / acido metacrilico y copolimeros de etileno / acetato de vinilo, ionémeros,
copoliésteres, por ejemplo PETG. La capa barrera opcional contra los gases, de modo preferente, comprende unas
resinas impermeables al oxigeno como PVDC, EVOH, poliamdas y mezclas de EVOH y poliamidas. La capa exterior
resistente al calor puede estar fabricada a partir de etilen homo - o copolimeros, copolimeros de etileno / cicloolefina,
por ejemplo, copolimeros de etileno / norformeno, propilen homo - o copolimeros, ionédmeros (co) poliésteres, (co)
poliamidas. La pelicula puede también comprender otras capas, por ejemplo capas adhesivas o capas voluminosas
para incrementar el grosor de la pelicula y mejorar sus propiedades de embuticion y abuso. Capas voluminosas
particularmente utilizadas son los ionémeros, copolimeros de etileno / acetato de vinilo, poliamidas, y poliésteres. En
todas las capas de pelicula, los componentes de polimero pueden contener cantidades apropiadas o aditivos
normalmente incluidos en dichas composiciones. Algunos de estos aditivos estan incluidos de modo preferente en
las capas exteriores 0 en una de las capas exteriores, mientras algunos otros, de modo preferente son afiadidos a
las capas interiores. Estos aditivos incluyen agentes deslizantes y antibloqueo, por ejemplo, talco, ceras, silice, y
similares, antioxidantes, estabilizadores, plastificadores, rellenos, pigmentos y tintes, inhibidores reticulantes,
potenciadores reticulantes, absorbentes de UV, absorbentes de los olores, eliminadores de oxigeno, agentes
antiestaticos, y aditivos similares conocidos por los expertos en la materia por las peliculas de embalaje.

Una o mas capas de la pelicula pueden estar reticuladas para mejorar la resistencia de la pelicula y / o su
resistencia al calor. La reticulacién se puede conseguir utilizando aditivos quimicos o sometiendo las capas de
pelicula a un tratamiento de radiacion energética. Las peliculas para el embalaje de envoltura son tipicamente
fabricadas para mostrar menos contraccion cuando se calientan durante el ciclo de embalaje. Estas peliculas
generalmente se contraen menos de un 15% a 160° C, mas frecuentemente menos de un 10%, incluso mas
frecuentemente menos de un 8% tanto en la direccién longitudinal como transversal (D 2732 de la ASTM). Las
peliculas generalmente tienen un grosor comprendido entre 20 micrémetros y 200 micrometros, mas frecuentemente
entre 40 y 180 micrometros, e incluso mas frecuentemente entre 50 micrometros y 150 micrometros.

Los embalajes de envoltura son generalmente "faciles de abrir", esto es, pueden abrirse facilmente tirando
manualmente de las bandas, nhormalmente empezando desde un punto como una esquina del embalaje en el que la
banda superior no ha sido a propésito cerrada herméticamente sobre el soporte. Para conseguir esta caracteristica,
bien la pelicula o bien la bandeja pueden estar provistas de una composicion apropiada, haciendo posible la facil
apertura del embalaje, como es conocido en la técnica. Tipicamente, el compuesto sellador y / o la composicién de
la capa adyacente de la bandeja y / o de la pelicula son ajustadas para conseguir la caracteristica de apertura facil.
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Varios mecanismos pueden tener lugar mientras se abre un embalaje facil de abrir.

En el primer ("apertura facil despegable™) el embalaje se abre separando la pelicula y la bandeja en la interconexion
de la junta.

En el segundo mecanismo (“fracaso adhesivo”) la apertura del embalaje se consigue por medio de una ruptura inicial
a través del grosor de una de las capas de estanqueidad mediante delaminacion de esta capa respecto del soporte o
de la pelicula subyacente.

El tercer sistema se basa en el mecanismo de "fracaso cohesivo": la caracteristica de apertura facil se consigue
mediante la ruptura interna de la capa de la junta que, durante la apertura del envase se rompe a lo largo de un
plano paralelo a la misma capa.

Mezclas especificas o conocidas en la técnica para obtener dichos mecanismos de apertura, que aseguran el
despegue de la pelicula respecto de la superficie de la bandeja, como los descritos en el documento EP 1084186.

Por otro lado, en el caso de que la pelicula 10a se utilice para crear una tapa sobre la bandeja o soporte 4, el
material de la pelicula se puede obtener por procedimientos de coextrusion o laminacion. Las peliculas de las tapas
pueden presentar una estructura simétrica o asimétrica y pueden ser de una nica capa o multicapa.

Las peliculas multicapa presentan al menos 2, de modo mas frecuente al menos 5, incluso mas frecuentemente al
menos 7 capas.

El grosor total de la pelicula puede variar frecuentemente de 3 a 100 micrémetros, en particular de 5 a 50
micrémetros, incluso mas frecuente de 10 a 30 micrometros.

Estas peliculas pueden opcionalmente estar reticuladas. La reticulacion puede llevarse a cabo mediante irradiacion
con electrones de alta energia y un nivel de dosificacion apropiado como es conocido en la técnica. Las peliculas de
las tapas descritas anteriormente pueden ser termocontraibles o termofijadas. Las peliculas termocontraibles
tipicamente muestran un valor de contraccion libre a 120° C medidos de acuerdo con el baremo D2732 de la ASTM
en el nivel de entre 2 y 80%, mas frecuentemente de 5 a 60%, incluso mas frecuente de 10 a 40% tanto en la
direccién longitudinal como transversal. Las peliculas termofijadas generalmente presentan unos valores de
contraccion libre inferiores al 10% a 120° C, de modo preferente inferiores al 5% tanto en la direccion longitudinal
como transversal (baremo D 2732 de la ASTM). Las peliculas de las capas generalmente comprenden al menos una
capa termosellable y una capa de revestimiento, generalmente fabricada a partir de polimeros resistentes al calor o
poliolefina. La capa de estanqueidad tipicamente comprende una poliolefina termosellable la cual, a su vez,
comprende una Unica poliolefina o una mezcla de una o mas poliolefinas, como por ejemplo polietiieno o
polipropileno o una mezcla de estos. La capa de estanqueidad puede también estar provista de unas propiedades
antiniebla mediante la incorporacion de uno o mas dispositivos antiniebla dentro de su composicién o mediante el
revestimiento o la pulverizacion de uno o mas aditivos antiniebla sobre la superficie de la capa de estanqueidad por
medios conocidos en la técnica. La capa de estanqueidad puede también comprender uno o0 mas plastificadores. La
capa de revestimiento puede comprender poliésteres, poliamidas o poliolefina. En algunas estructuras, una mezcla
de poliamida y poliéster puede ventajosamente ser utilizada para la capa de revestimiento. En algunos casos, las
peliculas de las capas comprenden una capa barrera. Las peliculas barreras tipicamente presentan una OTR
(evaluada a 23° C y un 0% de R.H. de acuerdo con el baremo D-3985 de la ASTM) por debajo de 100 cm?3/ m? - dia
« atm y mas frecuente por debajo de 80 cm®/ m? - dia » atm. La capa barrera generalmente esta fabricada a partir de
una resina termoplastica seleccionada entre un producto saponificado o hidrolizado de copolimero de acetato de
etilenvinilo (EVOH), una poliamida amorfa, y cloruro de vinilvinilideno y sus agregados. Algunos materiales
comprenden una capa barrera de EVOH, emparedada entre dos capas de poliamida. La capa de revestimiento
tipicamente comprende poliésteres, poliamidas o poliolefina.

En algunas aplicaciones de embalaje, las peliculas de las tapas no comprenden ninguna capa barrera. Dichas
peliculas generalmente comprenden una o mas poliolefinas definidas en la presente memoria.

Las peliculas sin barrera tipicamente presentan una OTR (evaluada a 23° C y un 0% de R.H. de acuerdo con el
baremo D-3985 de la ASTM) desde 100 cm®/ m? - dia » atm. hasta 10000 cm3 / m? - dia « atm., mas tipicamente
hasta 6000 cm®/ m? - dia « atm)..

Composiciones peculiares a base de poliéster son las utilizadas para las tapas de bandejas de embalajes de
comidas preparadas. Para estas peliculas, las resinas de poliéster pueden estar compuestas de al menos un 50%,
60%, 70%, 80%, 90% en peso de la pelicula. Estas peliculas son tipicamente utilizadas en combinaciéon con
soportes a base de poliéster.

Por ejemplo, el recipiente puede estar fabricado a partir de un carton revestido con poliéster o puede estar fabricado
de manera integral con una resina de poliéster. Ejemplos de recipientes apropiados para el embalaje son los
recipientes CPET, APET, o APET / CPTE, ya sean esponjosos 0 N0 espon;josos.
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Generalmente, los PET biaxialmente orientados son utilizados como pelicula de tapa debido a su gran estabilidad
térmica a temperaturas de calentamiento / coccidn de alimentos estandar. A menudo, las peliculas de poliéster
biaxialmente orientadas son termofijadas, esto es, no son termorretraibles. Para mejorar la estanqueidad al calor de
la pelicula para las tapas de PET sobre el recipiente, una capa termosellable de un material de baja fusion es
generalmente dispuesta sobre la pelicula. La capa termosellable puede ser extruida con la capa base del PET (como
se analiza en los documentos EP-A-1,529,797 y WO 2007/093495) o puede ser revestida con disolvente o por
extrusion sobre la pelicula base (como se divulga en los documentos US 2,762,720 y EP-A- 1,252,008).

En particular, en el caso de embalajes de carne roja fresca, son ventajosamente utilizadas una pelicula de tapas
gemelas que comprendan una pelicula para tapas interna permeable al oxigeno y una externa impermeable al
oxigeno. La combinaciéon de estas dos capas impide en gran medida que la decoloraciéon de la carne también
cuando la carne embalada se extienda hacia arriba con respecto a la altura de las paredes de la bandeja, que es la
situacion mas critica en el embalaje barrera de carne fresca.

Estas peliculas se describen, por ejemplo, en los documentos EP 1848635 y EP 0690012. Cuyas divulgaciones se
incluyen en la presente memoria por referencia.

La pelicula de tapa puede ser monocapa. La composicion tipica de las peliculas monocapa comprenden poliéster
segun se ha definido en la presente memoria y sus mezclas o poliolefinas segun se ha descrito en la presente
memoria y sus mezclas.

En todas las capas de la pelicula descritas en la presente memoria, los componentes de polimero pueden contener
cantidades apropiadas de aditivos normalmente incluidos en dichas composiciones. Algunos de estos aditivos se
incluyen, de modo preferente en las capas exteriores o en una de las capas exteriores, mientras algunos otros, de
modo preferente, son afiadidos a las capas interiores. Estos aditivos incluyen agentes deslizantes y antibloqueo
como por ejemplo talco, ceras, silice, y similares, antioxidantes, estabilizadores, plastificantes, rellenos, pigmentos y
tintes, inhibidores reticulantes, potenciadores reticulantes, absorbentes del UV, absorbentes de los olores,
eliminadores del oxigeno, bactericidas, agentes antiestaticos, agentes o composiciones antiniebla, y aditivos
similares conocidos por los expertos en la materia de las peliculas de embalaje.

Las peliculas adaptadas para su aplicacién en tapas pueden ventajosamente ser perforadas, para hacer posible que
el alimento embalajdorespire.

Esas peliculas pueden ser perforadas utilizando diferentes tecnologias disponibles en la técnica por medio de laser o
medios mecanicos como por ejemplo rollos provistos de varias agujas.

El nimero de perforaciones por unidad de area de la pelicula y sus dimensiones afectan a la permeabilidad de los
gases de la pelicula. Las peliculas microperforadas se caracterizan generalmente por un valor OTR (evaluado a 23°
C y un 0% R.H. de acuerdo con el baremo D-3985 de la ASTM) desde 250 cm?® / (m? - dia » atm) hasta 1000000 cm?
/ (m? - dia » atm).

Las peliculas microperforadas se caracterizan generalmente por una OTR (evaluada a 23° C y un 0% R..H. de
acuerdo con el baremo D-3985 de la ASTM) superior a 1000000 de cm?3/ (m? - dia « atm).

Asi mismo, las peliculas descritas en la presente memoria para aplicaciones de tapas pueden ser formuladas para
proporcionar una estanqueidad resistente o desprendibles sobre el soporte. Un procedimiento para medir la fuerza
del sello desprendible, en la presente memoria designado como "fuerza de despegue”, se describe en el baremo F-
88-00 de la ASTM. Valores de fuerza de despegue aceptables oscilan entre los margenes de 100 g / 25 mm y 850 g
/25 mm de 150 g/ 25 mm a 800 g / 25 mm, de 200 g/ 25 mm a 700 g / 25 mm.

La resistencia de la junta de estanqueidad deseada se consigue especificamente disefiando la bandeja y las
formulaciones de tapa.

En general, una o méas capas de la pelicula de tapa pueden ser impresas, para proporcionar una informaciéon de
utilidad al consumidor, una imagen agradable y / 0 una marca u otra informacién publicitaria para potenciar la venta
al por menor del producto embalado. La pelicula puede ser impresa por cualquier procedimiento apropiado, como
por ejemplo técnicas de criba giratoria, grabado o lexicograficas conocidas en la técnica.

Definiciones y convenciones relativas a los materia les

El PVDC se refiere a cualquier copolimero de cloruro de vinilideno, en el que una cantidad importante del polimero
comprende cloruro de vinilideno y una menor cantidad del copolimero comprende uno 0 mas monémeros saturados
copolimeralizables con ellos, tipicamente cloruro de vinilo, y acrilatos de alquilo 0 metacrilatos (por ejemplo, acrilato
de metilo o metacrilato) y mezclas de estos en diferentes proporciones. En términos generales, una capa barrera de
PVDC contendra plastificantes y / o estabilizadores como es conocido en la técnica.

Segun se utiliza en la presente memoria, el término EVOH incluye copolimeros de acetato de etilenvinilo
saponificados o hidrolizados, y se refiere a copolimeros de alcohol de etilenvinilo que presentan un contenido de
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etilencomondémero de modo preferente comprendido entre aproximadamente de un 28 a aproximadamente un 48%
mol, de modo mas preferente de aproximadamente un 32 a aproximadamente un 44% mol, e incluso de modo mas
preferente, y un grado de saponificacion de al menos un 85%, de modo preferente al menos un 90%.

El término "poliamidas" segun se utiliza en la presente memoria, esta destinado a referirse tanto a homo - como co -
o ter - poliamidas. Este término especificamente incluye poliamidas alifaticas o copoliamidas, por ejemplo,
copoliamida 6, copoliamida 11, poliamida 12, poliamida 66, poliamida 69 poliamida 610, poliamida 612, copoliamida
6/9, copoliamida 6/10, copoliamida 6712, copoliamida 6/66, copoliamida 6/69, poliamidas aromaticas y parcialmente
aromaticas, como por ejemplo la poliamida 61, la poliamida 61/6T la poliamida MXD6, poliamida MXD6 / MXDI, y
mezclas de estas.

Segun se utiliza en la presente memoria, el término "copolimero” se refiere a un polimero derivado de uno o mas
tipos de mondmeros e incluye termopolimeros. Homopolimeros de etileno incluyen polietilieno de alta densidad
(HDPE) y polietileno de baja densidad (LDPE). Los copolimeros de etileno incluyen copolimeros de etileno - alfa
olefina y copolimeros de etileno / insaturados de éster. Los copolimeros de etileno - alfa olefina en general incluyen
copolimeros de etileno y uno o mas componentes seleccionados entre las alfaolefinas que incorporan de 3 a 20
atomos de carbono, por ejemplo, 1 - buteno, 1 - penteno, 1 - hexeno, 1 - octeno, 4 - metilo - 1 - penteno, y similares.

Los copolimeros de etileno / alfa - olefina en general presentan una densidad que oscila entre aproximadamente un
0,86 y aproximadamente un 0,94 g / cm?3. El término polietileno de baja densidad lineal (LLDPE) generalmente se
entiende que incluye ese grupo de copolimeros de etileno / alfa - olefina que se incluyen en el intervalo de densidad
de aproximadamente 0,915 a aproximadamente 0,94 g / cm® y particularmente de aproximadamente 0,915 a
aproximadamente 0,925 cm?®. Algunas veces el polietileno lineal en el intervalo de densidad de aproximadamente
0,96 a aproximadamente 0,94 g / cm® es designado como polietileno de densidad media lineal (LMDPE). Los
copolimeros de etileno / alfa - olefina de baja densidad pueden ser designados como polietiieno de muy baja
densidad (VLDPE) y polietileno de densidad ultra baja (ULDPE). Los copolimeros de etileno / alfa - olefina pueden
obtenerse mediante procedimientos de polimerizacién heterogéneos u homogéneos.

Otro copolimero de etileno de utilidad es un polimero de éster de etileno / disaturado, que es el copolimero de
etileno y uno o0 mas mondémeros de éster insaturados. Los ésteres insaturados de utilidad incluyen vinilésteres de
acidos carboxilicos alifaticos, donde los ésteres incorporan de 4 a 12 atomos de carbono, por ejemplo acetato de
vinilo, y ésteres de alquilo de &cido acrilico o metacrilico, donde los ésteres incorporan de 4 a 12 atomos de carbono.

Los ionémeros son copolimeros de un etileno y de un acido monocarboxilico insaturado que incorpora el acido
carboxilico neutralizado por un ion metalico, por ejemplo, cinc o, de modo preferente, sodio.

Copolimeros de propileno de utilidad incluyen copolimeros de polipropileno / etileno que son copolimeros de
propileno y de etileno con un contenido porcentual en peso mayoritario de polipropileno y termopolimeros de
polipropileno / etileno / buteno, que son copolimeros de polipropileno, etileno y 1 - buteno.

Segun se utiliza en la presente memoria, el término "poliolefina" se refiere a cualquier olefina polimerizada, que
puede ser lineal, ramificada, ciclica, alifatica, aromatica, sustituida o insustituida. Mas concretamente, incluidos en el
término poliolefina son los homopolimeros de olefina, los copolimeros de olefina, los copolimeros de una olefina y un
comomeéro no olefinico copolimerizable con la olefina, por ejemplo monémeros de vinilo, y polimeros modificados de
estos, y similares. Ejemplos especificos incluyen homopolimero de polietileno, homopolimero de polipropileno,
homopolimero de polibuteno, copolimero de etileno - alfa - olefina, copolimero de polipropileno - alfa - olefina,
copolimero de buteno - alfa - olefina, copolimero de etileno - éster insaturado, copolimero de etileno - acido
insaturado, (por ejemplo copolimero de acrilato de etileno - etilo, copolimero de acrilato de etileno - butilo,
copolimero de acrilato de etileno - metilo, copolimero acido de etileno - acrilico y copolimero acido de etileno -
metacrilico), copolimero de acetato de etilenvinilo, resina ionémera, polimetilpenteno, etc.

El término "poliéster” es utilizado en la presente memoria para referirse tanto a homo como a copoliésteres, en los
que los homo-poliésteres se definen como poliésteres obtenidos a partir de la condensacion de un &acido
dicarboxilico con un diol y los copoliésteres se definen como polimeros obtenidos a partir de la condensacién de uno
0 mas acidos dicarboxilicos con uno o mas dioles. Resinas de poliéster apropiadas son, por ejemplo, poliésteres de
etilenglicol y acido teraftalalico, esto es, poli (etilentereftalato) (PET). Se da preferencia a poliésteres que contienen
unidades de etileno e incluyen, a base de unidades de dicarboxilato, al menos un 90% mol, de modo mas preferente
un 95% mol, de unidades de tereftalato. Las unidades monoméricas se seleccionan entre otros acidos dicarboxilicos
o dioles. Otros acidos dicarboxilicos aromaticos apropiados son, de modo preferente, el acido isoftalico, el acido
eftalico, 2,5 - 2,6 - 0 2,7 - acido naftalenedicarboxilico. De los acidos dicarboxilicos cicloalifaticos, puede hacerse
mencidén a los acidos ciclohexanedicarboxilico (en particular ciclohexano - 1,4 - acido dicarboxilico). De los acidos
dicarboxilicos alifaticos, el (C3 - Ci9) acidos alcanediocos son particularmente apropiados, en particular el acido
succinico, el acido sebécico, el acido adipico, el acido azelaico, el acido subérico o el acido pimélico. Dioles
apropiados son, por ejemplo, los dioles alifaticos como por ejemplo etilenglicol, dietilenglicol, trietilenglicol,
propilenglicol, 1, 3 - butano diol, 1, 4 - butano diol, 1, 5 - pentano dial, 2, 2 - dimetil - 1, 3 - propano diol, neopetilglicol
y 1, 6 - hexano diol y dioles cicloalifaticos como por ejemplo 1,4 - ciclohexanodimetol y 1, 4 - ciclohexanol diol,
opcionalmente heteroatom - con contenido en dioles con uno o0 mas anillos.
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Resinas de poliéster derivadas de uno o mas éacido(s) dicarboxilico(s) o sus diésteres de bajo alquilo (hasta 14
atomos de carbono) con uno o mas glicol(es) particularmente un glicol lifatico o alifatico también pueden ser
utilizados como resinas de poliéster para la pelicula de base. Acidos dicarboxilicos apropiados incluyen acidos
dicarboxilicos aromaticos como por ejemplo tereftalico, acido isoftalico, acido eftalico o 2,5 - 2,6 - 0 2,7 - acido
naftalenedicarboxilico, y acidos dicarboxilicos alifaticos como por ejemplo acidos subcinico, acido sebacico, acido
adipico, acido azelaico, acido subérico, o acido pilémico. Glicol(es) apropiados incluyen dicoles alifaticos por ejemplo
etilenglicol, dietilenglicol, trietilenglicol, propilenglicol, 1,3 - butano diol, 1, 4 - butano diol, 1,5 - butano diol, 2,2 -
dimetilo - 1, 3 - propano diol, neopentilglicol y 1,6 - hexanodiol y dioles cicloalifaticos como por ejemplo 1,4 -
ciclohexanemetanol y 1,4 - ciclohexano diol. Ejemplos de dichos copoliésteres son (i) copoliésteres de acido
acelaico, y acido tereftalico con un glicol alifatico, de modo preferente, etilenglicol; (ii) copoliésteres de acido adipico
y acido tereftalico con un glicol alifatico, de modo preferente butilenglicol ; (iv) copoliésteres de etilenglicol, acido
tereftalico y éacido isoftalico. Copoliésteres amorfos apropiados son los derivados del diol alifatico y un diol
cicloalifatico con uno o mas acido(s) dicarboxilico(s), de modo preferente, un acido dicarboxilico aromatico, de modo
preferente un acido dicarboxilico aromatico. Copoliésteres amorfos tipicos incluyen copoliésteres de acido tereftalico
con un diol alifatico y un diol cicloalifatico, especialmente etilenglicol y 1,4 - ciclohexanedimetanaol.

Descripcion detallada

El soporte mostrado en las figuras de todas las formas de realizacion consiste en una bandeja 4 que presenta una
pared 4a de base, una pared 4b lateral que emerge de la pared de base y que delimita un espacio en el que un
producto P puede ser alojado, y un reborde 4c superior que sobresale radialmente desde la pared 4b lateral. En los
ejemplos mostrados el reborde 4c superior presenta una porcion plana horizontal que define una superficie de
estanqueidad 6ptima para fijar herméticamente una pelicula de plastico.

El producto P destinado a ser embalado esta alojado dentro de la bandeja 4 y sobresale hasta una altura Hp por
encima del reborde 4c superior de la bandeja. Los aparatos y procedimientos de acuerdo con la descripcién
posterior y de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones adjuntas estan adaptados para embalar de
manera eficiente soportes y bandejas del tipo anteriormente descrito que aloja un producto P en saliente. Notese, sin
embargo, que los aparatos y procedimientos divulgados en la presente memoria y en las reivindicaciones no son
adecuados para el embalaje de productos que no sobresalgan por encima del reborde 4c¢ superior.

Primera forma de realizacién del aparato 1

Las figuras 1 - 7 y 18 muestran un aparato 1 para el embalaje de un producto P dispuesto sobre un soporte o
bandeja 4. El aparato 1 estd adaptado para el embalaje de envoltura al vacio del producto P, donde la pelicula
delgada de material plastico, por ejemplo una hoja 18 de pelicula descrita méas adelante, cubre el producto P y se
adhiere intimamente a un reborde 4c superior a una superficie interna del soporte 4 asi como a la superficie del
producto dejando asi una cantidad minima de aire, si es que hay alguna, dentro del embalaje. El aparato 1 puede,
sin embargo, ser también utilizado en el caso de una hoja de lamina aplicada sobre una bandeja o soporte con una
atmosfera modificada previamente creada en la bandeja. El aparato puede también ser utilizado para el embalaje de
productos sobre soportes planos.

Como debe resultar evidente a partir de la descripcion posterior, los aparatos 1 de las figuras 1 - 7 y 18 esta
disefiado para cortar una pelicula 10a continua en unas hojas 18 de pelicula discretas en un emplazamiento
(estacion de corte) separado de y posicionado en el exterior del conjunto 8 de embalaje y para, a continuacion,
transportar las hojas de pelicula cortada dentro del conjunto 8 de embalaje, donde las hojas 18 son unidas a los
respectivos soportes o bandejas 4.

El aparato 1 comprende un cuadro 2, un conjunto 3 de transporte para desplazar el soporte o bandeja 4, un conjunto
5 de alimentacion de pelicula, un conjunto 6 de corte de pelicula, un dispositivo 7 de transferencia y al menos un
conjunto 8 de embalaje. Un dispositivo de transferencia de la hoja o las hojas de pelicula cortadas a partir del
conjunto de corte hasta una posicion por encima de la bandeja también esta presente; sin embargo, no es relevante
la forma en que la hoja de pelicula cortada es transportada al conjunto de embalaje y por encima de la respectiva
bandeja o soporte: ejemplos no limitativos de dispositivos de transferencia apropiados se ofrecen mas adelante en la
presente memoria.

El cuadro 2 define un cuerpo de base del aparato 1y sirve para transportar y soportar diversas partes del aparato 1
segun lo descrito en la presente memoria.

El conjunto 3 de transporte comprende un plano 20 de desplazamiento (que puede ser un plano fisico en el que las
bandejas o el soporte descansan y se deslizan o un plano ideal a lo largo del cual las bandejas son guiadas por
ejemplo por medio de railes o guias). El plano 20 se define sobre un area superior del cuadro y un transportador 46
esta dispuesto en correspondencia con el plano 20 de deslizamiento. En el ejemplo mostrado, el conjunto 3 de
transporte es llevado por, por ejemplo fijado a, el cuadro 2 de manera que el plano 20 deslizante sea
sustancialmente horizontal y el transportador 46 desplace las bandejas o soportes 4 de acuerdo con la direccién
horizontal indicada por la flecha A1 mostrada en la figura 1. El conjunto 3 de transportador dispuesto sobre el cuadro
2 esta configurado para desplazar el soporte o la bandeja 4 a lo largo de un trayecto predefinido desde una estacién
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de carga, donde estan situados los soportes o bandejas 4, los cuales pueden ya estar llenos del (de los)
respectivo(s) producto(s) P hasta el conjunto 8 de embalaje donde una hoja 18 de pelicula es fijada firmemente a
cada soporte o bandeja 4 como se analizara en la presente memoria con detalla mas adelante. El transportador 46
desplaza las bandejas, por ejemplo un nimero predeterminado de bandejas cada vez, dentro de la camara de
embalaje en una posicién adecuada para recibir las hojas de pelicula cortadas. Por ejemplo, una unidad 100 de
control (que se describira a continuacion mas adelante en la presente memoria) puede controlar el transportador 46
para desplazar un nimero predeterminado de bandejas o soportes 4 cada vez desde una zona en el exterior del
conjunto de embalaje en la que la bandeja o bandejas se sitian en alineacion vertical con respecto a las hojas de
pelicula. El transportador puede, por ejemplo, incluir un primer dispositivo 46a de transferencia (por ejemplo la
correa mostrada en la figura 1) configurado para situar las bandeja en intima proximidad al conjunto de embalaje y
un segundo dispositivo 46b de transferencia adaptado para recoger una o mas de dichas bandejas y situarlas dentro
de la estacion de embalaje. El segundo dispositivo de transferencia, por ejemplo, puede incluir unos brazos que
actlen sobre los laterales de las bandejas o soportes como por ejemplo para recoger los soportes del primer
dispositivo de transferencia, depositarlos en la estacién de embalaje y, a continuacion, volver al primer dispositivo de
transferencia para recoger un nuevo conjunto de soportes o bandejas 4. Como alternativa, el transportador 46 puede
incluir unos empujadores (por ejemplo, en forma de barras que se extiendan en sentido transversal con respecto a
dicha direccion Al) que actien sobre las bandejas y empujen las bandejas dentro del conjunto de embalaje. Los
empujadores pueden ser desplazados por cadenas o correas y pueden ser desplazados hasta el interior del conjunto
de embalaje para situar adecuadamente una pluralidad de bandejas y, a continuacion, ser retraidos del conjunto de
embalaje, una vez que las bandejas hayan alcanzado su posicion correcta dentro de este Ultimo. De acuerdo con
otra alternativa, el transportador 46 puede incluir unos alojamientos (por ejemplo, en forma de placas provistas de
cavidades para recibir una pluralidad de bandejas) que sean desplazadas a lo largo de dicha direccién Al y que se
estén desplazando por dentro de la estacion de embalaje junto con los soportes o bandejas 4: de acuerdo con esta
Ultima alternativa, los alojamientos estan adecuadamente conformados para ser alojados dentro de la estacién de
embalaje durante la aplicacion de la pelicula 10a sobre la bandeja o soporte 4. Notese que los productos P pueden
estar situados sobre el soporte o la bandeja 4 ya sea corriente arriba de la estacion de carga o en cualquier
emplazamiento entre la estacidon de carga y el conjunto 8 de embalaje. El conjunto 3 de transporte comprende
ademas un motor 9, por ejemplo una unidad de motor paso a paso, para operar la correa 46 del transportador con
un movimiento paso a paso. Aungue se han descrito diversas alternativas para transportar los soportes o bandejas
hasta el interior del conjunto de embalaje, cualquier otro medio conveniente para situar los soportes o bandejas en el
conjunto de embalaje puede ser utilizado, en cuanto la estructura y disefio especificas del conjunto 3 de transporte
no es relevante.

El conjunto 5 de alimentacién de pelicula puede comprender un rollo 10 de pelicula que alimente una pelicula 10a
continua. El conjunto 5 de alimentacion de pelicula puede ademas comprender un brazo 11 (representado en lineas
discontinuas en la figura 1) fijado al cuadro 2 y adaptado para soportar el rollo 10. Asi mismo, el conjunto 5 de
alimentacion de pelicula puede comprender unos dispositivos de punzonado de pelicula (no mostrados en cuanto
conocidos per se) configurados esencialmente para dotar del correcto perfil a los bordes de pelicula para que
coincidan, cuando sean transversalmente cortados en el conjunto 6 de corte, la forma de la boca de la bandeja 4 con
esquinas redondeadas. Los dispositivos de punzonado pueden también contribuir a mantener una porcién
desarrollada de pelicula traccionada a partir del rollo 100 de pelicula alineado de acuerdo con una direccién
predeterminada. El conjunto 5 de alimentacion de pelicula también comprende unos rodillos 12 de presiony / u otros
medios para traccionar la pelicula a partir del rollo 10 y situarla adecuadamente en correspondencia con el conjunto
6 de corte de pelicula (por ejemplo dichos medios pueden comprender unas tenacillas que actlen sobre el lado de la
pelicula 'y / o unas tenacillas que actiian sobre el borde delantero de la pelicula y estén configuradas para traccionar
la de envoltura). La pelicula 10a enrollada sobre el rollo 10 de pelicula puede fabricarse segun lo anteriormente
divulgado dependiendo de la necesidad especifica.

El conjunto 6 de corte de pelicula puede estar separado de la herramienta 21 superior y situado en la estacion de
corte (véase la figura 18) o puede ser transportado por la herramienta 21 superior (las figuras 1 - 7 muestran esta
segunda alternativa mientras que la figura 18 solo muestra esquematicamente un conjunto de corte transportado por
la herramienta 21 superior). El conjunto 6 de corte comprende un dispositivo 13 de corte con una cuchilla 14 y un
pistén 15 de la cuchilla. Este pistén 15 puede ser sustituido por cualquier otro accionador lineal, eléctrico, neumatico
o hidraulico. El pistén 15 de cuchilla, de modo preferente, esta fijado al cuadro 2 y esta conectado al dispositivo 13
de corte para empujarlo y traccionarlo en una direccion transversal a la porcién desenrollada de la pelicula 10a,
como se indica mediante la doble flecha A2 mostrada en la Figura 1. Notese que la pelicula debe ser desenrollada
en una direccion vertical con el dispositivo de corte que se desplaza horizontalmente. Asi mismo, nétese que el
conjunto de corte y con ello el dispositivo de corte, con la cuchilla y el piston de la cuchilla pueden ser transportados
por la herramienta superior, como se muestra, por ejemplo, en las figuras 1 - 7.

El conjunto 8 de embalaje, que se muestra solo de una forma muy esquematica en la figura 18, esta configurado
para fijar firmemente las hojas 18 de pelicula a dichos soportes 4; el conjunto 8 de embalaje incluye una herramienta
22 inferior y una herramienta 21 superior. La herramienta 22 inferior comprende una pluralidad de asientos 23
predeterminados para recibir en dichos uno o méas soportes 4, mientras que la herramienta 21superior esta
configurada para mantener al menos una porcion de la pelicula 10a. La herramienta superior y la herramienta inferior
estan configuradas para poder desplazarse una en relacién a la otra entre al menos un primer estado operativo, en
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el que la herramienta inferior y la herramienta superior estan separadas y posibilitan el posicionamiento de los uno o
mas soportes 4 en dichos asientos 23, y un segundo estado operativo, en el que la herramienta inferior y la
herramienta superior estan aproximados uno respecto de otro de manera que definen o contribuyen a definir una
camara 24 de embalaje. En un aspecto, la camara 24 de embalaje puede estar herméticamente cerrada con
respecto a la atmosfera exterior, lo que significa que la camara 24 de embalaje puede situarse en un estado en el
gue no pueda libremente comunicar con la atmosfera exterior a la propia camara y el gas puede ser solo alimentado
o retirado de la camara por medio de unos canales de alimentacion o descarga apropiados bajo el control del
aparato 1.

Como se muestra de forma esquematica en la figura 18, las hojas 18 de pelicula cortada pueden ser desplazadas de
la camara 24 de embalaje del conjunto 8 por medio de un dispositivo de transferencia. El dispositivo de transferencia
puede ser de cualquier tipo apropiado.

Por ejemplo, de acuerdo con una 12 posible alternativa - el dispositivo de transferencia puede incluir un mecanismo
de transferencia que actle sobre la(s) pelicula(s) cortada(s), puede ser utilizado para transportar la hoja de pelicula
cortada de la estacion de corte dondel conjunto de corte corte las hojas 18 de pelicula hasta el conjunto 8 de
embalaje.

De acuerdo con una posible alternativa - el dispositivo de transferencia puede incluir un mecanismo 25 de
desplazamiento y puede estar configurado para desplazar la herramienta 21 superior desdel conjunto 8 de embalaje
hasta la posicién exterior en la que el conjunto 6 de corte efectle el corte de las hojas de pelicula; de esta manera,
la herramienta superior queda habilitada para recoger la(s) hoja(s) de pelicula(s) cortada(s) 18 y volver al conjunto 8
de embalaje en alineacion con la herramienta 22 inferior, llevando de esta manera la(s) hoja(s) de pelicula(s)
cortada(s) hasta la camara 24 de embalaje y por encima de las bandejas.

Notese que podrian contemplarse otras formas para transferir una hoja o unas hojas de pelicula precortada o
precortadas dentro del conjunto 8 de embalaje sin apartarse del alcance de la invencion: en la practica cualquier
solucion adaptada para recoger la hoja de pelicula y transferirla al interior del conjunto de embalaje puede ser
apropiada.

De acuerdo con la 12 alternativa, un mecanismo 300 de transferencia puede ser configurado para posicionar las
hojas 18 de pelicula cortadas dentro del conjunto de embalaje y por encima del respectivo soporte 4. El mecanismo
300 de transferencia puede actuar sobre una estructura 16 de soporte que presente una superficie 17 de
mantenimiento plana adaptada para recibir las al menos una o mas hojas 18 de pelicula cortadas por la cuchilla 14:
la figura 18 muestra que la hoja 14 presenta la pelicula 10a continua y una o mas hojas 18 de pelicula esta / estan
situada(s) en correspondencia con la superficie 17 de mantenimiento plana y situada separada de la camara de
embalaje y con ello separada del conjunto 8 de embalaje donde las herramientas superior e inferior estan situadas
enfrentadas una a otra. La estructura 16 de soporte puede mantener la hoja 18 de pelicula cortada utilizando un
sistema de posicionamiento, por ejemplo que comprenda un sistema 302 de vacio y conectado a uno o mas canales
303 presentes en la estructura de soporte y que mantengan a las aberturas situadas sobre una superficie 17 de
mantenimiento. Como alternativa, la estructura de soporte puede utilizar unos soportes mecanicos como unas
tenacillas, abrazaderas o similares, sistemas adhesivos, que por ejemplo comprendan unas porciones adhesivas
asociadas a la superficie 17 de mantenimiento, unos sistemas de calentamiento, por ejemplo que comprendan unas
porciones calentables asociadas a la estructura de soporte provocando el calentamiento de la superficie 17 de
mantenimiento y con ello de la hoja 18 de pelicula con el fin de incrementar la adherencia de la hoja de pelicula a la
superficie 17 de mantenimiento, unos sistemas eléctricos que carguen la superficie 17 de mantenimiento con una
polaridad diferente de la hoja 18 de plastico. El mecanismo de transferencia puede incluir un accionador 301 de
transferencia, por ejemplo, transportado por el cuadro 2, activo sobre la estructura 16 de soporte y configurado para
desplazar relativamente la estructura 16 de soporte con respecto al conjunto 8 de embalaje entre una primera
posicion, en la que la estructura 16 de soporte esta situada por el dispositivo de corte por ejemplo inmediatamente
corriente debajo de la cuchilla 14 con respecto al desplazamiento impuesto a la pelicula 10a, y al menos una
segunda posicion, en la que la estructura 16 de soporte esté situada dentro del conjunto 8 de embalaje. El
accionador de transferencia puede por ejemplo ser activo sobre la estructura 16 de soporte y configurado para
empujar y traccionar la estructura 16 de soporte a lo largo de un trayecto apropiado para obtener el desplazamiento
entre dichas primera y segunda posiciones: por ejemplo, el accionador de transferencia puede desplazar la
estructura de soporte a lo largo de una direccién paralela a dicha direccion Al horizontal. La carrera del accionador
de transferencia es tal que la estructura de soporte sitie al menos una hoja 18 de pelicula por encima de dicho
soporte 4 dentro del conjunto 8 de embalaje justo delante de una porcion central de la herramienta 21 superior. El
accionador 301 de transferencia puede comprender al menos un accionador eléctrico, neumatico o hidraulico. El
accionador 301 de transferencia es controlado por la unidad 100 de control que esta configurada para controlar el
sistema 302 de posicionamiento para mantener la hoja o las hojas de pelicula cortada o cortadas en la posicién
adecuada por encima de la estructura 16 de soporte al menos hasta que el medio 38 de mantenimiento de la
herramienta superior (descrita con mayor detenimiento mas adelante en la presente memoria), recoja la hoja de
pelicula cortada de la estructura 16 de soporte. En otras palabras, la unidad de control esta configurada para
coordinar el accionamiento del accionador 301 de transferencia, el accionamiento del sistema 302 de
posicionamiento, el accionamiento del medio 38 de mantenimiento y, de manera opcional, el del conjunto 6 de corte,
de manera que:
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- mientras el conjunto 6 de corte estd gobernado para cortar la(s) hoja(s) de pelicula, el accionador 301 de
transferencia es mantenido en la primera posicion y el sistema 302 de posicionamiento es controlado para
mantener la pelicula adherida a la estructura 16 de soporte,

- después de que la(s) hoja(s) de pelicula haya(n) sido cortada(s), el accionador 301 de transferencia es
controlado para desplazarse hasta la segunda posicién, siendo controlado el sistema 302 de posicionamiento
para mantener la adherencia de la pelicula a la estructura 16 de soporte,

- cuando la estructura 16 de soporte haya alcanzado la segunda posicién, el accionador 301 de transferencia
es mantenido en la segunda posicion durante un corte intervalo de tiempo, el sistema 302 de posicionamiento
es gobernado para liberar la(s) hoja(s) de pelicula cortada(s) y el medio 38 de mantenimiento son controlados
para recoger la(s) hoja(s) de pelicula cortada(s) de la estructura de soporte,

- y entonces el accionador de transferencia es controlado para retroceder a la primera posicion.

Debe destacarse que el mecanismo 300 de transferencia puede también incluir otros accionadores y hacer que la
estructura de soporte se desplace de alante atras entre la primera posicion y la segunda posiciéon siguiendo una
trayectoria no lineal.

De acuerdo con una 22 alternativa - que se muestra de forma esquematica en la figura 18 y con mayor detalle en las
figuras 1 - 7 - la herramienta 21 superior se desplaza hacia el conjunto de corte, recoge la hoja 18 de pelicula
cortada y a continuacién se desplaza de nuevo hasta el conjunto 8 de embalaje. Por ejemplo, el mecanismo 25 de
desplazamiento, por ejemplo transportado por el cuadro 2, puede ser activo sobre el conjunto 8 de embalaje y estar
configurado para desplazar la herramienta 21 superior entre una primera posicidon en la que la herramienta 21
superior esta situada en correspondencia con la estructura 16 de soporte y configurada para recoger de la superficie
17 de mantenimiento de la estructura 16 de soporte las una o mas hojas 18 de pelicula cortadas, y al menos una
segunda posicion, en la que la herramienta 21 superior esta alineada con la herramienta 22 inferior (véanse las
figuras 5 - 8) y configurada para situar al menos una hoja 18 de pelicula por encima de dicho soporte 4. Con el fin de
conseguir el desplazamiento anterior, el mecanismo puede desplazar la herramienta 21 superior a lo largo de un
trayecto apropiado: por ejemplo en la figura 18, se muestra de forma esquematica que el mecanismo 25 puede
incluir un accionador 26 de desplazamiento configurado para empujar y traccionar la herramienta 21 superior a lo
largo de una direccién paralela a dicha direccién Al horizontal como se indica mediante la doble flecha A4 de la
figura 18. Como una alternativa (véanse las figuras 1 y 4) el mecanismo 25 puede provocar la rotaciéon de la
herramienta superior alrededor de un eje geométrico A de pivote; como alternativa, el mecanismo 25 puede provocar
tanto el desplazamiento de pivote como un desplazamiento traslacional para desplazar la herramienta superior de
dichas respectivas primera y segunda posiciones, como se indica mediante las flechas A4, A4', A4". El mecanismo
de desplazamiento puede, por tanto, incluir uno o mas accionadores 26, dependiendo del tipo deseado de
movimiento, que puede incluir un accionador lineal y / 0 un accionador rotatorio: los accionadores pueden ser
eléctricos, neumaticos o hidraulicos. En las figuras 1 - 7 se muestra u n ejemplo en el que el aparato 1 solo incluye el
mecanismo 25 de desplazamiento con un accionador 26 rotatorio, configurado para hacer pivotar la herramienta 21
superior alrededor del eje geométrico A de pivote inclinado en un angulo de 45° con respecto a la horizontal, y un
accionador lineal o un accionador 33 principal que sea capaz de desplazar linealmente la entera herramienta 21
superior. Asi, cuando la herramienta superior esté en la posicion de la Figura 1, el accionador 33 principal provoca
un desplazamiento horizontal de la herramienta superior, mientras cuando el accionador rotatorio haya desplazado
la herramienta superior hasta la posicién de las figuras 4 o 5, el accionador 33 principal provoca el desplazamiento
vertical de la herramienta 21 superior. El desplazamiento combinado del accionador 26 rotatorio y del accionador 33
principal permite que el mecanismo 25 de desplazamiento sitde la herramienta superior en una posicion (Figuras 1, 2
y 3) en la que la herramienta superior pueda recoger una hoja 18 de pelicula cortada que se extiende verticalmente y
entonces desplazar la herramienta 21 superior en una posicion horizontal por encima de la herramienta 22 inferior
(Figuras 4 - 7) en la que la herramienta superior y la herramienta inferior pueden cooperar para definir el conjunto 8
de embalaje y posibilitar el acoplamiento de la hoja 18 de pelicula cortada hasta el soporte o bandeja 4 tal y como se
analiza con mayor detenimiento mas adelante en la presente memoria.

De acuerdo con un aspecto (véanse las Figuras 1 - 7), la herramienta 21 superior comprende una cabeza 36 que
presenta una respectiva superficie 37 activa configurada para recibir la porciéon 18a de pelicula de dicha pelicula 10 y
particularmente de dicha hoja 18 de pelicula cortada. Unos medios 38 de mantenimiento estan asociados con la
cabeza 36 y estan configurados para atraer la porcién 18a de pelicula hacia la superficie 37 activa. Asi mismo, un
cuerpo 90 periférico estad situado alrededor del cabezal 36. El cuerpo 90 periférico puede presentar una
conformacién anular y estd montado sobre la cabeza 36 de manera que la cabeza 36 y el cuerpo 90 periférico
pueden desplazarse uno con respecto al otro. En la practica, el cuerpo 90 periférico puede adoptar una pluralidad de
posiciones activas con respecto a la cabeza 36 de manera que al menos una porcién 91 del cuerpo 90 periférico
sobresalga mas alla de la superficie 37 activa y defina una cavidad 40 (Figuras 3, 4). Mas detalladamente, la cavidad
40 esta al menos delimitada por dicha superficie 37 activa y por una pared 92 interna de la porcién 91 en saliente del
cuerpo 90 periférico: la cavidad 40 presenta por tanto un volumen V cuyo tamafio depende del posicionamiento
relativo del cuerpo 90 periférico con respecto a la cabeza 36 de mantenimiento. Se debe destacar que el cuerpo 90
periférico es guiado de manera firme y deslizante a lo largo de una superficie lateral: por ejemplo una junta térica 93
(o una pluralidad de juntas téricas u otros 6rganos de estanqueidad pueden ser utilizados como alternativa) pueden
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estar interpuestas entre la superficie 37a externa o lateral del cabezal 36 y la pared 92 interna del cuerpo 90
periférico. El desplazamiento del cuerpo 90 periférico con respecto a la cabeza se puede determinar por un
accionador 94 dedicado transportado por la herramienta 21 superior para accionar uno o ambos entre el cuerpo
periférico y la cabeza. En las Figuras 1 - 7, el accionador 94 dedicado esta interpuesto entre la cabeza 36 (o una
parte rigidamente conectada a la cabeza 36) y el cuerpo 40 periférico. En el ejemplo mostrado el accionador 94
dedicado por si mismo, o en cooperacién con un desplazamiento apropiado del accionador 33 principal, determina
la retraccion del cabezal 36 con respecto al cuerpo 90 periférico y con ello la formacion de una cavidad 40. Como
alternativa, el medio 94' elastico (véanse las lineas de trazo discontinuo de las Figuras 2 y 3) pueden estar
interpuestas entre el cuerpo periférico y la herramienta superior (en forma de uno o mas resortes helicoidalmente
conformados, uno o mas resortes de lamina, uno 0 mas resortes neumaticos o combinaciones de estos). El medio
elasticos estan situados y configurados para normalmente empujar el cuerpo periférico en una posicion, donde una
superficie 95 terminal del cuerpo periférico esta alineada o sustancialmente alineada con la superficie 37 activa del
cabezal 36; un accionador 33 principal sobre dicha herramienta 21 superior) bajo el control de la unidad de control
es obligada a situar y mantener de manera estable el cuerpo 90 periférico y la cabeza 36 en una de dichas
posiciones relativas que definen dicha cavidad.

Como ya se menciond, el aparato también incluye una unidad 100 de control que esta configurada para gobernar el
accionador dedicado, o el accionador 33 principal y el accionador 94 dedicado y con ello provocar el movimiento
relativo del cuerpo 90 periférico con respecto a la cabeza 36 para definir dicha cavidad: por ejemplo, la unidad de
control puede controlar el accionador dedicado, o el accionador principal y el accionador dedicado, para situar y
mantener de manera estable durante varios segundos el cuerpo periférico y la cabeza en una de las posiciones
relativas de manera que la cavidad 40 quede formada y mantenida sin modificaciones durante el tiempo necesario
para aplicar la hoja 18 de pelicula a la respectiva bandeja o soporte 4. La unidad 100 de control esta también
configurada para activar el medio 38 de mantenimiento y es capaz de coordinar el movimiento relativo entre el
cuerpo periférico y la cabeza con la activacién del medio 38 de mantenimiento de manera que provoquen que dicha
porcion 18a de pelicula se desplace desde una configuracién sustancialmente plana en el exterior de dicha cavidad
a una configuracion sustancialmente tridimensional dentro de dicha cavidad 40.

De acuerdo con un aspecto de la invencién, la unidad 100 de control esta configurada para gobernar - por ejemplo
mediante el control del accionador dedicado o mediante el control tanto del accionador dedicado como del
accionador principal - el desplazamiento del cabezal 36 con respecto al cuerpo 90 periférico de una posicién de fin
de carrera, en la que una superficie 95 terminal del cuerpo 90 periférico esta alineada o sustancialmente alineada
con la superficie 37 activa del cabezal 36 (Figuras 1 y 2), hasta una posicion operativa, en la que la superficie 94
terminal del cuerpo periférico es desplazada de la superficie 37 activa (o de un borde periférico de dicha superficie
37 activa en el caso de una superficie activa de forma abovedada) por una distancia que represente la altura Hc de
dicha cavidad 40 (Figura 4). En la practica cuando el cuerpo 90 periférico presenta la superficie 95 terminal alineada
con la superficie 37 activa del cabezal (0 con el borde periférico de dicha superficie 37 activa en el caso de una
superficie activa de forma abovedada), entonces no hay ninguna cavidad (o solo la cavidad formada por la béveda) y
la superficie 95 terminal del cuerpo 90 periférico estd situado como continuacién de la superficie 37 activa que
define, en el caso de una superficie 37 activa plana, un soporte globalmente plano, mientras que cuando el cuerpo
periférico o la cabeza estan relativamente desplazadas (véanse las Figuras 3 y 4), se forma una cavidad 40 y la
superficie terminal del cuerpo periférico ya no esta alineado con la superficie activa del cabezal 36.

En el ejemplo mostrado en las Figuras 1 - 7, el medio 38 de mantenimiento comprende una pluralidad de aberturas
39 de aspiracion que comunican con la superficie 37 activa, al menos una fuente 41 de vacio, por ejemplo que
comprenda una bomba 41a de vacio controlada por la unidad 100 de control y conectada a las aberturas 39 de
aspiracion y al menos una valvula 42 seleccionadora, también controlada por la unidad 100 de control, que conecta
de manera selectiva dichas aberturas 39 de aspiracion ya sea a dicha fuente 41 de vacio o bien a una linea 43 de
ventilacién. La unidad de control puede ser configurada para activar el medio 38 de mantenimiento mediante la
conmutacion de la valvula seleccionadora hasta una posicion en la que la valvula conecte las aberturas de
aspiracion con la fuente de vacio provocando con ello la aspiracién de gas a través de las aberturas. Como
alternativa, dos valvulas 42a, 42b (véanse las lineas de trazo discontinuo de la Fig. 3) pueden ser utilizadas para que
puedan de manera selectiva abrirse y cerrarse para determinar una conexion de fluido entre dichas aberturas ya sea
con la fuente de vacio o con la linea de ventilacion. Notese que ademas o como alternativa a la fuente 39 de vacio el
medio 38 de mantenimiento puede incluir uno o mas de los siguientes elementos:

- unos soportes mecanicos, por ejemplo tenacillas, abrazaderas o similares,

- unos sistemas adhesivos, que comprendan por ejemplo unas porciones adhesivas asociadas a la superficie
37 activa,

- unos sistemas de calentamiento que comprendan por ejemplo unas porciones que pueden calentarse -
controladas por la unidad 100 de control - asociadas a la placa de mantenimiento para provocar el
calentamiento de la superficie 37 activa y con ello de la hoja 18 de pelicula para incrementar la adhesividad
de la hoja de pelicula sobre la superficie 37 activa,
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- unos sistemas eléctricos, por ejemplo la superficie 37 activa puede ser cargada con una polaridad diferente
de la tipica de la hoja 18 de plastico. En este caso, la unidad de control puede estar conectada a un
generador de tension y puede controlar la carga eléctrica de la superficie 37.

Como se muestra en la figura 3, la unidad 100 de control esta configurada para un primer posicionamiento de la
herramienta 21 superior en correspondencia con la pelicula 10a mediante la operacion del accionador 26 rotatorio y
del accionador 33 principal. Notese que en las figuras 1 - 7, el conjunto 6 de corte es transportado por la herramienta
superior y bajo el control de la unidad de control: el conjunto de corte 6 - una vez que la herramienta superior se ha
desplazado a la posicion correcta delante de la estructura 16 de soporte, corta las hojas 18 de pelicula cortadas en
la longitud apropiada. A continuacion, la unidad 100 de control gobierna el movimiento relativo del cabezal 36 con
respecto al cuerpo periférico (el movimiento hacia la izquierda en los dibujos) después o simultdneamente con la
activacion del medio 38 de mantenimiento: en la practica la aspiracion a través de las aberturas 39 es activada antes
o simultaneamente con la formacién de la cavidad 40 de manera que, mientras la cavidad se forma, la porciéon 18a
de pelicula es traccionada y estirada por el medio de mantenimiento que se desplaza desde una configuracién
sustancialmente plana a una configuracion sustancialmente tridimensional dentro de dicha cavidad. Como
alternativa, la unidad 100 de control puede ser configurada para, en primer lugar, gobernar el movimiento relativo del
cabezal 36 con respecto al cuerpo 90 periférico y, a continuacion, - una vez que la cavidad 40 se ha parcial o
totalmente formado - la activacién del medio 38 de mantenimiento, de manera que la primera dicha cavidad se forme
y a continuacion la porcion de pelicula sea forzada a desplazarse desde una configuracion sustancialmente plana a
una configuracion sustancialmente tridimensional dentro de dicha cavidad.

Notese que - durante la atraccion de la porcién de pelicula dentro de la cavidad - la superficie 95 terminal del cuerpo
90 periférico constrifie un borde 18b periférico de la hoja 18 de pelicula contra una superficie de contacto adyacente.
En los ejemplos 1 - 7 el mecanismo 25 de desplazamiento esta configurado para situar la herramienta 21 superior
delante de la estructura 16 de soporte y forzar la superficie 95 terminal del cuerpo periférico contra la superficie 17de
mantenimiento que actda como superficie de apoyo que contiene el borde 18b periférico de la hoja de pelicula
cortada, la cual, a continuacién, puede ser estirada y deformada sin riesgo de perder su posicién apropiada con
respecto a la herramienta superior.

Asi, la unidad 100 de control puede controlar la activacion del medio 38 de mantenimiento de tal manera que
provoque el traccionamiento de dicha porcion 18a de pelicula dentro de dicha cavidad 40 y la conformacion de dicha
porcion 18a de pelicula para que adopte la forma de la cavidad 40, confiiendo una deformacién bastante
pronunciada a la porcion de pelicula interesada. Por ejemplo, el cabezal 36 puede comprender una superficie 37
activa plana y una superficie 37a lateral prismatica o cilindrica perpendicular a la superficie 37 activa: en
consecuencia, dado que el cuerpo 90 periférico esta configurado para deslizarse a lo largo del cabezal 36, el cuerpo
periférico comprende una pared 92 interna con una superficie conformada como la superficie 37a lateral del cabezal
36, definiendo de esta manera una cavidad de forma cilindrica o prismatica. Asi, la porcién de hoja de pelicula que
experimenta la deformacion puede ser compelida a adoptar exactamente la forma de la cavidad y por tanto
sustancialmente estirada y deformada en particular en el area de la hoja de pelicula intimamente préxima a la
superficie 95 terminal del cuerpo periférico.

De acuerdo con otro aspecto, el aparato 1 comprende uno o mas sensores 50, que pueden estar situados sobre el
cuadro 2 y que comunican con la unidad 100 de control. El sensor 50 esta configurado para detectar un valor de un
parametro que puede tener la altura del producto alojado dentro de un soporte o directamente la extensiéon del
saliente Hp de un producto mas alla de un reborde 4c superior del soporte 4 (en el caso del soporte con la pared
lateral y el reborde superior), o la altura total del producto y el soporte. El sensor 50 esta configurado para emitir una
sefial para que la unidad de control unida al valor detectado del parametro mencionado y la unidad de control esté
configurada para recibir dicha sefial, y gobernar el movimiento relativo del cuerpo 90 periférico con respecto al
cabezal 36 hasta una distancia Hc igual o mayor a dicha extension del saliente Hp, para configurar la cavidad 40 con
una altura al menos suficiente para alojar la porcién en saliente del producto P. Hc es tipicamente mayor de 5 mm,
mas tipicamente mayor de 10 mm, e incluso unos valores mayores cuando el cuerpo periférico y el cabezal estén
montados para ofrecer una carrera del movimiento relativo entre el cabezal y el cuerpo periférico que puede ser
mayor de 5 mm o superior a 10 mm o superior a 20 mm o 30 mm o adoptar incluso valores mayores como por
ejemplo hasta 100 o 200 mm para ofrecer la capacidad de adaptarse basicamente a cualquier tipo de producto en
saliente

De acuerdo con otro aspecto, el aparato 1 incluye un medio 60 de calentamiento configurado para calentar al menos
la superficie 37 activa del cabezal 36. El medio de calentamiento puede incluir unas resistencias o inductancias (por
ejemplo en forma de circuitos impresos) u otro tipo de calentador(es) situado(s) dentro del cabezal 36 o en
proximidad a la superficie 37 activa (como por ejemplo unos irradiadores de calentamiento) y capaces de al menos
directa o indirectamente calentar la superficie activa. El medio de calentamiento son controlados por la unidad 100
de control que estd configurada para regular el medio de calentamiento de manera que la superficie activa del
cabezal 36 sea llevada al menos hasta una temperatura operativa comprendida entre 150° C y 260° C, de manera
opcional entre 180 - 280° C, de manera mas opcional entre 200 - 220° C. Uno 0 mas sensores de temperatura o uno
0 mas conmutadores térmicos pueden estar situados en correspondencia o en proximidad al cabezal 36 para dotar a
la unidad de control de una sefial de retroalimentacion y hacer posible el control de la temperatura de superficie
activa dentro de los margenes expuestos. De acuerdo con un aspecto actualmente preferente, la unidad de control
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controla el medio de calentamiento de manera que la superficie activa se mantenga en dicha temperatura operativa
durante la totalidad del ciclo de embalaje de manera que tan pronto como la pelicula entre en contacto con la
superficie activa resulte inmediata y uniformemente calentada. En un aspecto la unidad 100 de control esta
configurada para controlar el medio de calentamiento de manera que la superficie 95 terminal del cuerpo 90
periférico se mantenga a una temperatura siempre por debajo de la temperatura operativa de dicha superficie 37
activa: esto tiene la ventaja de regular la superficie a una temperatura que sea apropiada para la deformacion
plastica de dicha porcion 18a de hoja de pelicula y al mismo tiempo regular la superficie terminal a una temperatura
que sea Optima para el termosellado del borde 18b periférico con el reborde 4c de la bandeja o del soporte sin
comprometer su integridad. En una variante, como se muestra en las figuras 1 - 7, el medio de calentamiento
pueden también, o como alternativa, comprender un cuerpo 61 de calentamiento principal (que puede adoptar
cualquier forma apropiada y una masa térmica suficientemente voluminosa y puede alojar una fuente de calor)
conductivamente conectada al cabezal 36 de manera que la unidad de control pueda calentar el cuerpo de
calentamiento principal, el cual, a su vez, caliente el cabezal 36. El cuerpo de calentamiento principal puede estar
asociado a un lateral del cabezal opuesto a la superficie 37 activa, o puede estar de otra forma conectada
térmicamente al cabezal 36.

La unidad de control esta configurada para situar la superficie 37 activa del cabezal 36 en dicha temperatura
operativa antes de iniciar el proceso de deformacion de la hoja de pelicula. En otras palabras, antes de provocar que
la porcion 18a de pelicula se desplace por dentro de la cavidad 40 y adopte dicha configuracién sustancialmente
tridimensional, la unidad de control activa el medio de calentamiento y sitla la superficie activa a la temperatura
operativa apropiada con la estructura de pelicula y con el material sometido a deformacion. El calentamiento de la
pelicula incrementa la capacidad de dicha pelicula de recibir una deformacién pronunciada y provoca que al menos
la porcion de pelicula periférica se adhiera a la superficie 95 terminal. Dado que la superficie activa se mantiene a
una temperatura uniforme y sustancialmente constante, la pelicula es uniformemente calentada y dispuesta en
Optimas condiciones de deformacion.

Una vez que la porcién 18a de pelicula ha sido deformada adecuadamente y situada dentro de la cavidad 40,
entonces el mecanismo 25 de desplazamiento puede provocar - bajo el control de la unidad 100 de control - el
desplazamiento de la herramienta 21 superior a la posicion mostrada en la figura 4 imponiendo un desplazamiento
de la herramienta 21 superior a parte de la estructura 16 de soporte y, a continuacioén, una rotacion de la herramienta
superior en un angulo de 90°. A continuacion, el accionador 33 principal actla sobre la herramienta superior bajo el
control de la unidad 100 de control y hace descender la herramienta superior hasta la herramienta 22 inferior
provocando el desplazamiento entre dicho primer estado operativo (figura 4), donde la herramienta 21 superior esta
separada de la herramienta 22 inferior y dicho conjunto 8 de embalaje se abre para recibir una o0 mas de dichas
hojas 18 de pelicula y una o mas bandejas o soportes 4, y dicho segundo estado operativo (figuras 5y 6), en el que
una superficie de cierre de la herramienta 21 superior se apoya firmemente contra una superficie de cierre de la
herramienta 22 inferior para formar dicha camara 24 de embalaje la cual, de modo preferente, estd herméticamente
cerrada con respecto a la atmdsfera exterior al aparato.

Una vez que la camara 24 ha sido cerrada, puede ser operada una disposicién 27 de vacio por la unidad de control
(figura 7). La disposicion 27 de vacio esta conectada a la camara 24 de embalaje y configurada para eliminar el gas
del interior de dicha camara de embalaje; la disposicion 27 de vacio comprende al menos una bomba 28 de vacio y
al menos un tubo 29 de evacuacién que conecta el interior de dicha camara 24 a la bomba de vacio; al menos una
valvula 29a puede también estar dispuesta para abrir y cerrar de manera selectiva el tubo 29; la unidad 100 de
control controla la bomba 28 de vacio y / o la valvula 29a para retirar el gas de dicha camara 24 de embalaje al
menos cuando el conjunto de embalaje esté en dicho segundo estado operativo, esto es, con dicha camara de
embalaje herméticamente cerrada. En el ejemplo mostrado, el soporte 4 incluye unos agujeros 4d situados en su
pared lateral los cuales facilitan la retirada de gas de un volumen por encima de la bandeja y por debajo de la hoja
18 de pelicula. En el caso de que la bandeja no incluya agujeros, entonces, con el fin de crear un estado de vacio
dentro de la camara 24 y dentro del volumen de la bandeja, la hoja 18 de pelicula es mantenida separada de la
bandeja o del soporte 4 en uno o mas puntos 8 (por ejemplo manteniendo la porcién 18b periférica ligeramente
separada del reborde 4c de la bandeja cuando la camara de vacio esté ya herméticamente cerrada) mientras la
disposicién 27 de vacio esta activa.

En otro aspecto, la unidad de control puede estar configurada para crear un vacio en la camara 24 de embalaje
(mediante el control de la bomba 28 de vacio para retirar el gas de dicha camara 24 de embalaje) hasta que se haya
alcanzado una presion lo suficientemente baja (por ejemplo por debajo de 100 mbar o por debajo de 50 mbar o por
debajo de 10 mbar). Este nivel de presion es suficientemente bajo pero no demasiado bajo para que se evite el
despegue de la hoja de pelicula del cabezal 36 (al menos durante una primera fase) en cuanto la unidad de control
crea también un nivel de presién en correspondencia con los agujeros 39 de aspiracion, actuando sobre la fuente 41
de vacio, por debajo del nivel de presion alcanzado dentro de la camara de embalaje. Una vez que se ha alcanzado
un estado deseado de vacio dentro de la camara 24, y después de que la porcidn periférica de la hoja de pelicula ha
sido fijada por sellado sobre el soporte o el reborde 4c de la bandeja, la unidad 100 de control gobierna el medio 38
de mantenimiento para liberar la porcidon 18a de pelicula: esto se puede conseguir gobernando la valvula 42 (o las
vélvulas 42a, 42b) selectora para cambiar hasta la linea 43 de ventilacion. El vacio provoca que la pelicula 18
envuelva la bandeja y forme un revestimiento alrededor del producto fijandolo también a la superficie de la bandeja
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no ocupada por el producto. En este punto, la unidad de control puede controlar de nuevo el mecanismo 25 de
desplazamiento y levantar la herramienta 21 superior haciendo con ello posible la extraccién del producto embalado.

El ciclo descrito anteriormente puede ser entonces repetido.

El aparato 1 puede también como alternativa, incluir una disposicion 30 de atmésfera controlada conectada a la
camara 24 de embalaje y configurada para inyectar un flujo de gas en dicha camara de embalaje; la disposicion de
atmadsfera controlada comprende al menos un dispositivo de inyeccion que incluye una bomba de inyeccién y / o una
valvula 31 de inyeccion que conecta el interior de dicha camara 24 a una fuente de gas (no mostrada) que puede
estar situada a distancia del aparato 1; la unidad 100 de control puede estar configurada para controlar la apertura y
cierre de la valvula de inyeccion (o la activacion de la bomba de inyeccidn) para inyectar dicho flujo de gas al menos
cuando el conjunto 8 de embalaje esté en dicho segundo estado operativo, esto es, con dicha camara 24 de
embalaje herméticamente cerrada.

Aunque el aparato 1 puede incorporar una o ambas entre la disposicion 27 de vacio y la disposicién 30 de atmésfera
controlada, se debe entender que la unidad 100 de control del aparato 1 puede estar también configurado para
encajar firmemente las hojas 18 de pelicula sobre las bandejas sin activar la disposicion de vacio o la disposicion de
atmdsfera controlada y de esta manera dejar la atmésfera ambiental normal dentro de la bandeja. Este puede ser
por ejemplo el caso para productos no perecederos. Asi, en una version, el aparato 1 puede estar disefiado sin
disposicién de vacio y sin disposicion de atmésfera modificada.

Segunda forma de realizacion

La segunda forma de realizacién es similar a la primera forma de realizacion y solo se redescribiran con detalle las
diferencias. La estructura del cuadro 2 y la forma en que las bandejas 4 son desplazadas hasta los asientos 23
pueden ser las mismas segun se ha descrito anteriormente en conexion con la primera forma de realizacion y la
figura 18 también esquematicamente refleja un posible disefio global del aparato 1 de acuerdo con la segunda forma
de realizacion.

En la segunda forma de realizacion, el conjunto 6 de corte esta situado en una estacion de corte, por ejemplo
inmediatamente corriente abajo del conjunto 5 de alimentacién de pelicula y estd separado de la herramienta 21
superior. Ademas, el aparato incluye dos (0 mas) herramientas 21' y 21" superiores que son simultaneamente
controladas de manera que, una vez una de las dos herramientas superiores esté aplicando una hoja de pelicula a la
respectiva bandeja, la otra de las dos herramientas superiores es desviada en el conjunto de corte para recoger la
hoja de pelicula cortada.

El mecanismo 25 de desplazamiento, por ejemplo, transportado por el cuadro 2, esta configurado para desplazar de
forma alternada las dos herramientas 21' y 21" superiores entre una primera respectiva posicion, en la que las
herramientas superiores estan situadas en correspondencia con la superficie 16 de soporte y configuradas para
recoger de la superficie 17 de mantenimiento la estructura 16 de soporte las una o mas hojas 18 de pelicula
cortadas (como por ejemplo, la herramienta 21' superior en las figuras 8 - 13), y al menos una segunda posicion, en
la que las herramientas superiores estan alineadas con la herramienta 22 inferior (véase por ejemplo la herramienta
21' superior en las figuras 13 - 16) y configurada para situar al menos una hoja 18 de pelicula por encima de dicho
soporte 4. En la practica, la unidad 100 de control controla el mecanismo 25 de desplazamiento de manera que
cuando una de las herramientas superiores esté en la primera posicion la otra de las herramientas superiores esté
en la segunda posicién y viceversa. Para conseguir el desplazamiento referido, el mecanismo 25 puede desplazar
las herramientas superiores a lo largo de cualquier trayecto apropiado: por ejemplo, en las figuras 8 - 17, se muestra
esquematicamente que el mecanismo 25 puede incluir un accionador 33 principal para cada una de las herramientas
superiores configuradas para empujar y traccionar la respectiva herramienta superior a lo largo de una trayectoria
recta y un accionador 26 rotatorio configurado para hacer pivotar las herramientas 21'y 21" superiores alrededor del
eje geométrico A de pivote inclinado en un angulo de 45° con respecto a la horizontal.

Asi, para la herramienta superior encarada hacia la estructura de soporte, el respectivo accionador 33 principal
provoca un desplazamiento horizontal de la herramienta superior, mientras que para la herramienta superior
encarada hacia la herramienta inferior, el respectivo accionador 33 principal provoca un desplazamiento vertical
arriba y abajo. El desplazamiento combinado del accionador 26 rotatorio y de los accionadores 33 principales hace
posible que el mecanismo 25 de desplazamiento configure cada una de las herramientas superiores de manera
alternada en una posicién, en la que la herramienta superior puede recoger una hoja 18 de pelicula cortada que se
extienda verticalmente, y una posicién en la que la herramienta superior pueda cooperar con la herramienta 22
inferior para definir el conjunto 8 de embalaje. Cuando una de las herramientas 21' o 21" superiores esté en la
posicion en la que esté cooperando - en el conjunto 8 de embalaje - con la herramienta inferior, las herramientas
superior e inferior posibilitan el acoplamiento de la hoja 18 de pelicula cortada al soporte o bandeja 4 como se
analizara con mayor detalle mas adelante en la presente memoria.

Cada herramienta 21' y 21" superior esta disefiada y configurada como la herramienta 21 superior de la primera
forma de realizaciéon y comprende los mismos componentes (que no se describen de nuevo con detalle):
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- un cabezal 36 que presenta una respectiva superficie 37 activa configurada para recibir la porcién 18a de
pelicula de la hoja 18 de pelicula cortada,

- unos medios 38 de mantenimiento asociados con el cabezal 36 y configurados para atraer la porcion 18a de
pelicula hacia la superficie 37 activa,

- un cuerpo 90 periférico situado alrededor del cabezal 36,

- un accionador 94 dedicado soportado por la herramienta superior y que actia sobre uno o ambos entre el
cuerpo periférico y el cabezal,

- un medio 60 de calentamiento.

Como ya se ha mencionado, una de las dos herramientas superiores, a saber la herramienta 21' superior, es situada
en una posicion encarada hacia la estructura 16 de soporte (figura 8) mientras la otra herramienta 21" superior esta
en una posicién encarada hacia la herramienta 22 inferior contribuyendo asi a definir el conjunto 8 de embalaje.
Como se muestra en la figura 10, el conjunto 6 de corte corta una hoja 18 de pelicula de la pelicula 10a. Al mismo
tiempo, la bandeja o soporte 4 con un producto P dentro (o situado por encima de) se desplaza hasta el interior del
conjunto 8 de embalaje definido por la herramienta 21" superior y por la herramienta 22 inferior.

Bajo la accion del accionador 33 principal, la herramienta 21' superior es desplazada hacia la hoja de pelicula
cortada situada sobre la superficie 17 de mantenimiento de la estructura de soporte de manera que la superficie 37
activa y la superficie 95 terminal estén estrechamente aproximadas o en contacto con la hoja 18 de pelicula (figura
10). La unidad 100 de control esta también configurada para gobernar el medio de calentamiento para mantener el
cabezal 36 y en particular la superficie 37 activa de cada herramienta 21', 21" superior a una temperatura
conveniente de manera que, tan pronto como la hoja de pelicula contacte con la superficie 37 activa la hoja de
pelicula comience a ser calentada. A continuacion, el accionador 33 principal asociado a la herramienta 21' superior
y su accionador 94 dedicado o, como alternativa, Unicamente el accionador dedicado, provocan el movimiento
relativo del cuerpo 90 periférico con respecto al cabezal 36 para definir la cavidad 40: por ejemplo la unidad de
control puede controlar el accionador principal y el accionador dedicado o el accionador dedicado Unicamente para
situar y mantener de manera estable durante varios segundos el cuerpo periférico y el cabezal en una de dichas
posiciones relativas de manera que la cavidad 40 se forme y mantenga sin cambios durante el tiempo necesario
para encajar la hoja 18 de pelicula con la respectiva bandeja o soporte 4. La unidad 100 de control esta también
configurada para activar el medio 38 de mantenimiento y es capaz de coordinar el movimiento relativo entre el
cuerpo periférico y el cabezal con la activacién del medio 38 de mantenimiento para provocar que dicha porcién 18a
de pelicula se desplace desde una configuracion sustancialmente plana por fuera de dicha cavidad hasta una
configuracion sustancialmente tridimensional dentro de dicha cavidad 40. De acuerdo con un aspecto de la
invencion, la unidad 100 de control esta configurada para gobernar - por ejemplo controlando el accionado dedicado
o el accionador dedicado y el accionador principal - el desplazamiento del cabezal 36 con respecto al cuerpo 90
periférico desde una posicion de carrera final, en la que una superficie 95 terminal del cuerpo 90 periférico quede
alineada o sustancialmente alineada con la superficie 37 activa del cabezal 36 (figura 10), hasta una posicién
operativa, en la que la superficie 94 terminal del cuerpo periférico se desplace desde la superficie activa hasta una
distancia que represente la altura Hc de dicha cavidad 40 (figuras 11 y 12). En la practica, cuando el cuerpo 90
periférico presenta la superficie 95 terminal alineada con la superficie 37 activa del cabezal, entonces no hay
ninguna cavidad y la superficie 37 terminal de la herramienta periférica queda situada a continuacién de la superficie
activa que define y el soporte plano global mientras que cuando el cuerpo periférico o el cabezal son relativamente
desplazados (véanse, por ejemplo, las figuras 11 y 12) se forma una cavidad 40 y la superficie terminal del cuerpo
periférico ya no queda alineada con la superficie activa del cabezal 36 de la herramienta 21' superior. Por supuesto,
en el caso de que la superficie activa esté ya abovedada entonces el movimiento relativo anteriormente descrito
provoca un incremento del tamafio de la cavidad. La unidad 100 de control gobierna el movimiento relativo del
cabezal 36 y de la herramienta 21' superior con respecto al cuerpo periférico después de o de forma simultanea con
la activacion del medio 38 de mantenimiento: en la practica, la aspiracion a través de las aberturas 39 es activada
antes o de manera simultanea con la formacién de la cavidad 40 de manera que, mientras la cavidad se forma, la
porcion 18a de pelicula es traccionada y estirada por el medio de mantenimiento desde una configuracion
sustancialmente plana hasta una configuracion sustancialmente tridimensional dentro de dicha cavidad.

Como alternativa, la unidad 100 de control puede ser configurada para, en primer lugar, gobernar el movimiento
relativo del cabezal 36 con respecto al cuerpo 90 periférico y a continuaciéon - una vez que la cavidad 40 se ha
parcial o totalmente formado - activar el medio 38 de mantenimiento, de manera que dicha primera cavidad se forme
y a continuacion la porcién de pelicula sea forzada a desplazarse desde una configuraciéon sustancialmente plana a
una configuracion sustancialmente tridimensional dentro de dicha cavidad.

Durante el traccionamiento de la porciéon 18a de pelicula dentro de la cavidad - la superficie terminal 95 terminal del
cuerpo 90 periférico constrifie un borde 18b periférico de la hoja 18 de pelicula contra una superficie de apoyo que,
en las figuras 10 y 11, esta definida por la superficie 17 de mantenimiento que constrifie el borde 18b periférico de la
hoja de pelicula cortada la cual puede a continuacién ser estirada y deformada sin ningun riesgo de perder su
posicion apropiada con respecto a la herramienta 21" superior.
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También en la segunda forma de realizacion, el aparato 1 puede comprender uno 0 mas sensores 50, que pueden
estar situados sobre el cuadro 2 y que comunican con la unidad 100 de control. El sensor 50 esta configurado para
detectar un valor de un parametro que puede ser la altura del producto alojado en o sobre un soporte o directamente
la extension del saliente Hp de un producto mas alla de un reborde 4c superior del soporte 4 o la altura total del
soporte mas el producto. El sensor 50 esta configurado para emitir una sefial para la unidad de control vinculada con
el valor detectado del parametro mencionado y la unidad de control estd configurada para recibir dicha sefal, y
gobernar el movimiento relativo del cuerpo 90 periférico con respecto al cabezal 36 en una distancia Hc igual o
mayor a dicha extension del saliente Hp, para configurar la cavidad 40 con una altura al menos suficiente para
albergar la porcién en saliente del producto P.

Como se analiz6 con respecto a la primera forma de realizacién, la unidad de control esta configurada para calentar
la superficie 37 activa hasta una temperatura operativa (véase la primera forma de realizacién en este sentido, el
medio 60 de calentamiento de la segunda forma de realizacién puede presentar el mismo disefio que los de la
primera forma de realizacion - obviamente el medio 60 de calentamiento son operados ambos en ambas
herramientas 21' y 21" superiores) antes de iniciar el proceso de deformacién de la hoja de pelicula. En otras
palabras, antes de provocar que la porcion 18a de pelicula se desplace por dentro de la cavidad 40 y de que adopte
dicha configuracion sustancialmente tridimensional, la unidad de control activa el medio de calentamiento y sitta la
superficie activa a la temperatura operativa apropiada a la estructura y al material de la pelicula sometida a
deformacién. El calentamiento de la pelicula también incrementa la capacidad de la pelicula de recibir una
deformacidén pronunciada y provoca al menos que una porcién de pelicula periférica se adhiera mejor a la superficie
95 terminal.

Como en el caso de la primera forma de realizacién, el medio de calentamiento son controlados por la unidad 100 de
control que esta configurada para regular el medio de calentamiento de manera que la superficie del cabezal 36 se
sitie al menos en una temperatura operativa comprendida entre 150° C y 260° C, de manera opcional entre 180 -
240° C, mas opcionalmente entre 200 - 220° C. Uno o mas sensores de temperatura 0 uno o mas interruptores
térmicos pueden estar situados en correspondencia o en proximidad con respecto al cabezal 36 para dotar a la
unidad 100 de control de una sefial de retroalimentacion y posibilitar el control de la temperatura de la superficie
activa dentro de los limites expuestos. De acuerdo con un aspecto actualmente preferente, la unidad de control
controla el medio de calentamiento de manera que la superficie activa se mantenga a dicha temperatura operativa
durante todo el ciclo de embalaje de manera que tan pronto como la pelicula entre en contacto con la superficie
activa resulte inmediata y uniformemente calentada. En un aspecto, la unidad 100 de control esta configurada para
controlar el medio de calentamiento de manera que la superficie 95 terminal del cuerpo 90 periférico se mantenga a
una temperatura que siempre esté por debajo de la temperatura operativa de dicha superficie 37 activa: esto tiene la
ventaja de regular la superficie a una temperatura apropiada para la deformacién plastica de la porcion 18a de hoja
de pelicula y al mismo tiempo regular la superficie terminal a una temperatura 6ptima para calentar el borde 18b
periférico en el reborde 4c de la bandeja o en el soporte sin comprometer su integridad. En una variante, el medio de
calentamiento pueden comprender un cuerpo 61 de calentamiento principal (que puede adoptar cualquier forma y
gue tenga una masa térmica suficientemente grande y pueda albergar una fuente de calor) conductivamente
conectado al cabezal 36 de manera que la unidad de control pueda calentar el cuerpo de calentamiento principal el
cual, a su vez, calienta el cabezal 36. El cuerpo de calentamiento principal puede estar asociado con un lateral del
cabezal opuesto a la superficie 37 activa, o puede estar de cualquier otra forma conectado al cabezal 36.

La unidad de control esta configurada para llevar la superficie 37 del cabezal 36 a dicha temperatura operativa antes
de iniciar el proceso de deformacién de la hoja de pelicula. En otras palabras, antes de hacer que la porcion 18a de
pelicula se desplace por dentro de la cavidad 40 y de adoptar dicha configuracion sustancialmente tridimensional, la
unidad de control activa el medio de calentamiento y lleva a la superficie activa a la temperatura operativa apropiada
a la estructural y al material de pelicula sometido a deformacion. El calentamiento de la pelicula incrementa la
capacidad de la pelicula de recibir una deformacion pronunciada y hace que al menos la porcidon de pelicula
periférica se adhiera a la superficie 95 terminal. Dado que la superficie activa es mantenida a una temperatura
uniforme y sustancialmente constante, la pelicula es uniformemente calentada y situada en 6ptimas condiciones
para su deformacion.

Una vez que la porcién 18a de pelicula ha sido adecuadamente deformada y situada dentro de la cavidad 40, a
continuacién el mecanismo de desplazamiento puede provocar - bajo el control de la unidad 100 de control, el
desplazamiento de la herramienta 21' superior hasta la posicion mostrada en la figura 15 imponiendo un
desplazamiento de la herramienta 21' superior separada de la estructura 16 de soporte y a continuacion una rotacién
de la herramienta 21' superior hasta la posicion mostrada en la figura 15 en la que la herramienta 21' superior esta
en el conjunto de embalaje mientras la herramienta 21" superior ha sido situada en el conjunto 6 de corte.
Béasicamente las herramientas 21' y 21" superiores cambiaron su posicién y la herramienta 21" superior esta en la
figura 14 en la misma posicion adoptada por la herramienta 21' superior en la figura 8. A continuacién, el accionador
33 principal actta sobre la herramienta 21' superior bajo el control de la unidad 100 de control y hace descender la
herramienta 21' superior hasta la herramienta 22 inferior provocando el desplazamiento entre dicho primer estado
operativo, en el que la herramienta 21' superior esta separada de la herramienta 22 inferior y dicho conjunto 8 de
embalaje es abierto para recibir una o mas de dichas hojas 18 de pelicula y una o mas bandejas o soportes 4, y
dicho segundo estado operativo (figura 16) en el que una superficie de cierre de la herramienta 21' superior se apoya
firmemente contra una superficie de cierre de la herramienta 22 inferior para formar o contribuir a formar dicha
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camara 24 de embalaje que, de modo preferente, esta herméticamente cerrada con respecto a una atmdsfera
exterior del aparato. Por ejemplo, la superficie de cierre de la herramienta superior puede comprender dicha
superficie 95 terminal u otra superficie de apoyo que rodee el cabezal 36. La superficie de cierre correspondiente de
la herramienta inferior puede estar definida por una superficie superior de las paredes que delimitan dicho(s)
asiento(s) o por otra superficie de apoyo que rodee el (los) asiento(s) 23.

Una vez que la camara 24 ha sido cerrada, puede ser operada una disposicion 27 de vacio por la unidad de control
(figuras 16 y 17). La disposicion 27 de vacio esta conectada a la camara 24 de embalaje y configurada para eliminar
el gas del interior de dicha camara de embalaje; la disposicion 27 de vacio comprende al menos una bomba 28 de
vacio y al menos un tubo 29 de evacuacién que conecta el interior de dicha camara 24 a la bomba de vacio; al
menos una valvula 29a también puede estar dispuesta para abrir y cerrar selectivamente el tubo 29; la unidad 100
de control controla la bomba 28 de vacio y / o la valvula 29a para retirar el gas de dicha camara 24 de embalaje al
menos cuando el conjunto de embalaje esta en dicho segundo estado operativo, esto es, con dicha camara de
embalaje herméticamente cerrada. En el ejemplo mostrado, el soporte puede incluir unos agujeros situados en su
pared lateral que faciliten la retirada de gas de un volumen por encima de la bandeja y por debajo de la hoja 18 de
pelicula. Por supuesto, en el caso de que la bandeja no incluya agujeros, entonces, para crear un estado de vacio
dentro de la camara 24 y dentro del volumen de la bandeja, la hoja 18 de pelicula es mantenida separada de la
bandeja o soporte 4 en uno 0 mas puntos 8 (por ejemplo manteniendo la porcién periférica 18b ligeramente
separada del reborde 4c de la bandeja cuando la camara de vacio esta ya herméticamente cerrada) mientras la
disposicién 27 de vacio estad activa. En otro aspecto, la unidad de control puede estar configurada para crear un
vacio en la camara 24 de embalaje (mediante el control de la bomba 28 de vacio para retirar el gas de la camara 24
de embalaje) hasta que se haya llegado a un nivel de presion suficientemente bajo (por ejemplo, por debajo de 100
mbar o por debajo de 50 mbar o por debajo de 10 mbar). Este nivel de presion es suficientemente bajo pero no
demasiado bajo de manera que se evite la separacion de la hoja de pelicula del cabezal 26 (al menos durante una
primera fase) en cuanto la unidad de control crea también un nivel de presién en correspondencia con los agujeros
39 de aspiracién actuando sobre la fuente 41 de vacio por debajo del nivel de presion alcanzado dentro de la
camara de embalaje.

Una vez que se ha alcanzado el estado de vacio deseado dentro de la camara 24, y después de que la porcion
periférica de la hoja de pelicula haya sido fijada al soporte o al reborde 4c de la bandeja de manera estanca, la
unidad 100 de control gobierna el medio 38 de mantenimiento para liberar la porcion 18a de pelicula: esto se puede
conseguir gobernando la véalvula 42 selectora para conmutar hacia la linea 43 de ventilacion (o mediante el
apropiado posicionamiento de las valvulas 42a, 42b). La unidad de vacio hace que la pelicula 18 envuelva la
bandeja y forme un revestimiento alrededor del producto, uniéndose también a la superficie de bandeja no ocupada
por el producto (figura 17). En este punto, la unidad de control puede controlar de nuevo el mecanismo 25 de
desplazamiento y levantar la herramienta 21' superior haciendo con ello posible la extraccion del producto embalado.

Notese que mientras la herramienta 21' superior esta ejecutando el cierre de la camara de vacio y la aplicacion de la
hoja de pelicula de plastico a la bandeja (figuras 15 - 18), el conjunto 6 de corte puede ser operado para cortar una
nueva hoja 18 de pelicula y la herramienta 21" superior que da frente a la estructura 16 de soporte puede ser
operada para calentar la hoja de pelicula, formar la cavidad, recoger la hoja de pelicula y configurarla dentro de la
cavidad de acuerdo con una forma tridimensional segin se describe en las figuras 11 - 14 para la herramienta 21'
superior.

El ciclo descrito anteriormente puede entonces ser repetido.

Tercera forma de realizacién

Una tercera forma de realizacion se muestra en las figuras 19 - 28.

En esta tercera forma de realizacién, una pelicula 10a continua es alimentada al conjunto 8 de embalaje a partir de
un conjunto 5 de alimentacion de pelicula, el cual puede incluir al menos un rollo 10 de pelicula. La estacion 6 de
corte esta situada dentro del conjunto 8 de embalaje y en particular es transportada por la herramienta 21 superior:
de acuerdo con esta tercera forma de realizacion, la estacién de corte esta configurada para cortar una porcion de
pelicula de la pelicula continua después de que dicha porcién de pelicula haya sido fijada a la respectiva bandeja y
antes de que la bandeja sea extraida del conjunto 8 de embalaje.

Notese que las bandejas o soportes 4 son alimentadas al conjunto 8 de embalaje por medio de un transportador (no
mostrado) por ejemplo del tipo divulgado en conexion con la figura 1. El conjunto de embalaje, el conjunto de
alimentacién de pelicula, la estacion de corte pueden estar dados sobre un cuadro y pueden ser controlados por una
unidad 100 de control. Una porcién longitudinal de la pelicula 10a presenta unas fronteras longitudinales que pueden
ser guiadas y longitudinalmente desplazadas por unos medios de desplazamiento, como por ejemplo unas pinzas
transportadas (por ejemplo del tipo transportado por cadenas u otros transportadores apropiados).

El conjunto 8 de embalaje estd configurado para cerrar herméticamente dichos uno o mas soportes 4 con dicha
pelicula 10a e incluye una herramienta 22 inferior que comprende un nimero de asientos 23 predeterminados para
recibir dichos uno o mas soportes 4, y una herramienta 21 superior encarada hacia la herramienta 22 inferior;
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también en este caso, la herramienta 21 superior y la herramienta 22 inferior estan configuradas para poder
desplazarse la una con respecto a la otra entre al menos un primer estado operativo, en el que la herramienta
inferior y la herramienta superior estan separadas y permiten el posicionamiento de los soportes 4 en dichos
asientos 23 (véase la figura 19), y un segundo estado operativo, en el que la herramienta inferior y la herramienta
superior delimitan una camara 24 de embalaje (véanse las figuras 25 - 27).

La herramienta 21 superior comprende una carcasa 120 y un cabezal 36 situado dentro de la carcasa 120 y que
presenta una respectiva superficie 37 activa configurada para recibir una porcién 10b de pelicula de dicha pelicula
10 (figura 21) y un cuadro 110 retenedor interpuesto entre las herramientas 20, 21 superior e inferior. El cuadro 110
retenedor y la herramienta 21 superior estan configuradas para desplazarse relativamente desde un estado de
liberacion, en el que una pelicula 10a continua es habilitada para desplazarse (figura 20), y un estado de parada
(figura 21), en el que el cuadro retenedor bloquea 110 la pelicula 10a continua contra la superficie 121 de contacto
de apoyo de la herramienta 21 superior y detiene dicha porcion 10b de pelicula por encima de al menos un
respectivo soporte 4. En el ejemplo mostrado, la superficie de apoyo esta situada en la periferia inferior de la carcasa
120. Para desplazar relativamente el cuadro retenedor con respecto a la herramienta superior, un accionador 33
principal puede preverse que sea soportado por el cuadro del aparato y que actle, bajo el control de la unidad 100
de control sobre una 0 ambas elementos entre la herramienta superior y el cuadro retenedor. Como alternativa,
puede preverse un accionador operativo entre el cuadro retenedor y la herramienta superior.

Un cuerpo 90 periférico, también situado dentro de la carcasa 120, esta situado alrededor del cabezal 36. El cuerpo
90 periférico puede presentar una conformacién anular y esta montado sobre el cabezal 36 de manera que el
cabezal 36 y el cuerpo 90 periférico puedan desplazarse uno con respecto al otro. En el ejemplo mostrado, el cuerpo
periférico se mantiene inmovil durante la creacion de la cavidad 40, mientras el desplazamiento es transmitido al
cabezal 36. En la préactica, después de que la porcion 10b de pelicula ha sido bloqueada por el cuadro 110, el
cuerpo 90 periférico es desplazado con respecto al cabezal 36 o el cabezal es desplazado con respecto al cuerpo
periférico (véase la figura 22) de manera que al menos una porcién 91 del cuerpo 90 periférico puede sobresalir mas
alla de la superficie 37 activa y define una cavidad 40. Mas detalladamente, como se muestra en la figura 22, esta
configurado un accionador 94 dedicado, bajo el control de la unidad 100 de control, para elevar el cabezal con
respecto al cuerpo 90 periférico de manera que la cavidad 40 se forme delimitada por dicha superficie 37 activa y por
una pared 92 interna de la porcién 91 en saliente del cuerpo 90 periférico: la cavidad 40 presenta por tanto un
volumen V cuyo tamafo depende de la posicion relativa del cuerpo 90 periférico con respecto al cabezal 36 de
mantenimiento, como se indicé, el desplazamiento del cuerpo 90 periférico con respecto al cabezal 36 se determina
por el accionador 94 dedicado transportado por la herramienta 21 superior y actuando sobre uno o ambos elementos
entre el cuerpo periférico y el cabezal. En las figuras 19 - 28, el accionador 94 dedicado esta interpuesto entre el
cabezal 35 (una parte conectada rigidamente al cabezal 36) y o bien a la carcasa 120 o al cuadro 2 fijo del aparato.
La retraccion del cabezal 36 con respecto al cuerpo 90 periférico bajo la accidon del accionador 94 dedicado se
determina asi la formacion de la cavidad 40. Por otro lado, el cuerpo 90 periférico en el ejemplo de las figuras 19 - 28
es por el contrario rigidamente soportado por la carcasa y se desplaza verticalmente de manera conjunta con la
carcasa bajo la accion del accionador 33 principal.

Como ya se ha mencionado, el aparato también incluye la unidad 100 de control que esta configurada para gobernar
el accionador 33 principal y el accionador 94 dedicado y de esta manera provocar la captura de la pelicula 10a y a
continuacién el movimiento relativo del cuerpo 90 periférico con respecto al cabezal 36 para definir dicha cavidad 40:
por ejemplo la unidad de control puede controlar el accionador principal y / o el accionador dedicado para situar y
mantener de manera estable durante varios segundos el cuerpo periférico y el cabezal en dichas posiciones relativas
de manera que la cavidad 40 se forme y se mantenga sin cambios durante el tiempo necesario para aplicar la
pelicula a la respectiva bandeja o soporte 4. El desplazamiento relativo entre el cabezal 36 y el cuerpo 90 periférico
es controlado por la unidad de control de manera que se produzca un desplazamiento relativo desde una posicion de
carrera final, en la que una superficie 95 terminal del cuerpo 90 periférico esté alineada o sustancialmente alineada
con la superficie 37 activa del cabezal 36 (figura 21), hasta una posicién operativa, en la que la superficie 94 terminal
del cuerpo periférico sea desplazada desde la superficie activa por una distancia que represente la altura Hc de
dicha cavidad 40 (figura 24). En la préactica, cuando el cuerpo 90 periférico presenta la superficie 95 terminal
alineada con la superficie 37 activa del cabezal, entonces no hay ninguna cavidad y la superficie 37 terminal de la
herramienta periférica es situada a continuacion de la superficie activa que define y el soporte plano global, mientras
que cuando el cuerpo periférico o el cabezal son relativamente desplazados (véanse, por ejemplo, las figuras 23 y
24) se forma una cavidad 40 y la superficie terminal del cuerpo periférico ya no esta alineada con la superficie activa
del cabezal 36.

Como se muestra en las figuras el aparato de acuerdo con la tercera forma de realizacion incluye unos medios 38 de
mantenimiento (figura 21) soportados por la herramienta 21 superior. Analogos a la primera y segunda forma de
realizacién, el medio 38 de mantenimiento comprenden una pluralidad de aberturas 39 de aspiracién que conducen
a la superficie 37 activa, al menos una fuente 41 de vacio, por ejemplo que comprende una bomba 41a de vacio,
controlada por la unidad 100 de control y conectada a las aberturas 39 de aspiracion, y al menos una valvula 42
selectora, también controlada por la unidad 100 de control, que conecta de manera selectiva dichas aberturas 39 de
aspiracion ya sea hacia dicha fuente 41 de vacio o hacia una linea 43 de ventilacion. La unidad de control puede ser
configurada para activar el medio 38 de mantenimiento conmutando la valvula selectora a una posicién en la que la
véalvula conecte las aberturas de aspiracion con la fuente de vacio provocando de esta manera la aspiracion de gas
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a través de las aberturas. Como alternativa, dos valvulas 42a, 42b (véase las lineas de trazo discontinuo de la figura
21) pueden ser utilizadas y pueden ser abiertas y cerradas de manera selectiva para determinar una conexion de
fluido entre dichas aberturas ya sea hacia la fuente de vacio o hacia la linea de ventilacion.

La unidad 100 de control estd configurada para activar el medio 38 de mantenimiento y es capaz de coordinar el
movimiento relativo entre el cuerpo periférico y el cabezal con la activacion del medio 38 de mantenimiento para
provocar que dicha porcion 10b de pelicula se desplace desde una configuraciéon sustancialmente plana en el
exterior de dicha cavidad hasta una configuracion sustancialmente tridimensional dentro de dicha cavidad 40
(véanse las figuras 23 y 24). Nétese que de forma adicional 0 como alternativa a la fuente 39 de vacio, el medio 38
de mantenimiento pueden incluir otros medios ya mencionados para los demas componentes.

La unidad 100 de control gobierna la activaciéon del medio 38 de mantenimiento antes o simultdneamente con la
formacion de la cavidad 40 de manera que, mientras la cavidad se forma, la porcién 10b de pelicula es traccionada y
estirada por el medio de mantenimientos que se desplazan desde una configuracién sustancialmente plana hasta
una configuracién sustancialmente tridimensional dentro de dicha cavidad. Como alternativa, como se muestra en
las figuras 23 y 24, la unidad 100 de control puede ser configurada para, en primer término, gobernar el movimiento
relativo del cabezal 36 con respecto al cuerpo 90 periférico y, a continuacién - una vez que la cavidad 40 esté parcial
o totalmente formada - activar el medio 38 de mantenimiento, de manera que dicha primera cavidad se forme y a
continuacién la porcién de pelicula sea forzada para desplazarse de una configuracién sustancialmente plana a una
configuracion sustancialmente tridimensional dentro de dicha cavidad.

Asi, la unidad 100 de control, puede controlar la activacion del medio 38 de mantenimiento para provocar la traccion
de dicha porcién 10b de pelicula dentro de dicha cavidad 40 y conformar dicha porcién 10b de pelicula a la forma de
la cavidad 40, confiriendo una deformacion bastante pronunciada a la porcién de pelicula interesada, mientras que la
pelicula 10a queda bloqueada entre el cuadro 110 y la superficie 120 de contacto de apoyo. El cabezal 36 puede
comprender una superficie 37 activa plana y una superficie 37a lateral prismatica o cilindrica, perpendicular a la
superficie 37 activa: en consecuencia, dado que el cuerpo 90 periférico esta configurado para deslizarse a lo largo
del cabezal 36, el cuerpo periférico comprende una pared 92 interna con una superficie que esta conformada como
la superficie 37a lateral del cabezal 36, definiendo de esta manera una cavidad de forma cilindrica o prismatica. Asi,
la porcion de hoja de pelicula sometida a deformacion puede ser compelida para adoptar exactamente la forma de la
cavidad y es por tanto sustancialmente estirada y deformada en particular en el area de la hoja de pelicula cercana a
la superficie 95 terminal del cuerpo periférico.

Asi mismo, en esta tercera forma de realizacion, el aparato 1 comprende uno o mas sensores 50 (véase la figura
24), que pueden estar situados sobre el cuadro 2 y que comunican con la unidad 100 de control. El sensor 50 esta
configurado para detectar un valor de un parametro que puede ser la altura del producto alojado dentro de un
soporte o directamente la extensién del saliente Hp de un producto mas alla de un reborde 4c superior o del soporte
4, o el total de la altura del producto mas el soporte. El sensor 50 esta configurado para emitir una sefial para la
unidad de control unida al valor detectado del parametro mencionado y la unidad de control esta configurada para
recibir dicha sefial, y gobernar el movimiento relativo del cuerpo 90 periférico con respecto al cabezal 36 en la
distancia Hc igual o mayor a dicha extensién del saliente Hp, para configurar la cavidad 40 con una altura al menos
suficiente para albergar la porcion de extension del producto P.

De acuerdo con otro aspecto, el aparato 1 incluye unos medios 60 de calentamiento configurados para calentar al
menos la superficie 37 activa del cabezal 36. El medio de calentamiento pueden incluir unas resistencias o
inductancias o unos circuitos impresos u otro tipo de calentadores situados dentro del cabezal 36 o en proximidad a
la superficie 37 activa y controlados por la unidad 100 de control que esta configurada para regular el medio de
calentamiento de manera que la superficie activa del cabezal 36 sea llevada al menos hasta una temperatura
operativa comprendida entre 150° C y 260° C, opcionalmente entre 180 - 240° C, mas opcionalmente entre 200 -
220° C. Uno o mas sensores de temperatura 0 uno 0 mas conmutadores térmicos pueden estar situados en
correspondencia o en proximidad con el cabezal 36 para proporcionar a la unidad de control una sefial de
retroalimentacion y hacer posible el control de temperatura de la superficie activa dentro de los limites anteriores. En
un aspecto, la unidad 100 de control esta configurada para controlar el medio de calentamiento de manera que la
superficie 95 terminal del cuerpo 90 periférico se mantenga en una temperatura que esté siempre por debajo de la
temperatura operativa de dicha superficie activa: esto tiene la ventaja de regular la superficie a una temperatura que
sea apropiada para la deformacioén plastica de la porcion 10b de pelicula y al mismo tiempo regular la superficie
terminal a una temperatura éptima para calentar la porcién 10b de estanqueidad en el reborde 4c de la bandeja sin
comprometer su integridad. En una variante, como se muestra en las figuras 18 - 29, el medio de calentamiento
comprende un cuerpo 61 de calentamiento conectado de forma conductiva al cabezal 36.

La unidad de control esta configurada para llevar la superficie activa a dicha temperatura operativa antes de iniciar el
proceso de deformacion de la hoja de pelicula. En otras palabras, al menos antes de hacer que la porciéon 10b de
pelicula se desplace por dentro de la cavidad 40 y adopte dicha configuracion sustancialmente tridimensional, la
unidad 100 de control activa el medio 60 de calentamiento y lleva la superficie activa a la temperatura operativa
apropiada con la estructura y el material de pelicula sometidas a deformacién. De acuerdo con un aspecto, la unidad
100 de control esta configurada para mantener permanentemente la temperatura de la superficie activa a dicha
temperatura operativa a través de una pluralidad de ciclos de embalaje.
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Una vez que la porcién 10b de pelicula ha sido adecuadamente deformada y situada dentro de la cavidad 40,
entonces el accionador principal o un accionador 130 adicional asociado con la herramienta inferior puede provocar -
bajo el control de la unidad 100 de control, el desplazamiento desde dicho primer estado operativo (figura 24), en el
que la herramienta 21 superior esta separada de la herramienta 22 inferior y dicho conjunto 8 de embalaje se abre, y
dicho segundo estado operativo (figura 25), en el que la herramienta 21 superior y la herramienta 22 inferior son
situadas de forma conjunta para formar dicha camara 24 de embalaje la cual, de modo preferente, esta
herméticamente cerrada con respecto a la atmésfera exterior al aparato.

Una vez que la camara 24 ha sido cerrada, una disposicion 27 de vacio puede ser operada por la unidad de control
(figura 25). La disposicién 27 de vacio esta conectada a la camara 24 de embalaje y configurada para eliminar el gas
del interior de dicha cadmara de embalaje; la disposicion 27 de vacié comprende al menos una bomba 28 de vacio y
al menos un tubo 29 de evacuacién que conecta el interior de dicha camara 24 a la bomba de vacio; al menos una
vélvula 29a puede también estar dispuesta para abrir y cerrar selectivamente el tubo 29; la unidad 100 de control
controla la bomba 28 de vacio y / o la valvula 29a para retirar el gas de dicha camara 24 de embalaje al menos
cuando el conjunto de embalaje esté en dicho segundo estado operativo, esto es, con dicha camara de embalaje
herméticamente cerrada. En el ejemplo mostrado, el soporte puede incluir unos agujeros situados en su pared lateral
que faciliten la retirada de gas de un volumen por encima de la bandeja y por debajo de la pelicula 10a. En otro
aspecto, la unidad de control puede ser configurada para crear un vacio en la cadmara 24 de embalaje (mediante el
control de la bomba 28 de vacio o de una valvula en linea 29 de manera que posibilite la retirada de gas de dicha
camara 24 de embalaje) hasta que se alcance una presion suficientemente baja (por ejemplo por debajo de 100
mbar o por debajo de 50 mbar o por debajo de 10 mbar). Este nivel de presion es suficientemente bajo pero no
demasiado bajo de manera que se evita la separacion de la hoja de pelicula del cabezal 36 durante una primera fase
en cuanto la unidad de control crea un nivel de presidon en correspondencia con los agujeros 39 de aspiracion,
actuando sobre la fuente 41 de vacio por debajo del nivel de presién alcanzado en la cAmara de embalaje. Una vez
que se ha alcanzado un estado deseado de vacio dentro de la camara 24, la unidad 100 de control gobierna el
medio 38 de mantenimiento para liberar la porcion 18a de pelicula. Esto se puede conseguir gobernando la valvula
42 selectora (0 de las valvulas 42a, 42b) para conmutar la linea 43 de ventilacion. El vacio determina que la pelicula
18 envuelva la bandeja y forme un revestimiento alrededor del producto fijjandose también a la superficie de la
bandeja no ocupada por el producto (figuras 26 y 27) y en particular uniéndose al reborde 4c de la bandeja. En este
punto, la unidad de control puede controlar el conjunto 6 de corte, actuando sobre el piston 14 de cuchilla, para
provocar la separacién de la porcién 10b de pelicula de la pelicula. El conjunto 8 de embalaje puede entonces ser
abierto y el producto embalado extraido (figura 28).

El ciclo antes descrito puede entonces ser repetido.

El aparato 1 de la tercera forma de realizacion puede también, o puede como alternativa, incluir una disposicion 30
de atmésfera controlada conectada a la camara 24 de embalaje y configurada para inyectar un flujo de gas en dicha
camara de embalaje; la disposicién de atmdsfera controlada comprende al menos un dispositivo de inyeccién que
incluye una bomba de inyeccion y / o una valvula 31 de inyeccion que conecta el interior de dicha camara 24 a la
fuente de gas (no mostrada) que puede estar situada a distancia del aparato 1; la unidad 100 de control puede ser
configurada para controlar la apertura y el cierre de la valvula de inyeccion (o la activacion de la bomba de inyeccion)
para inyectar dicho flujo de gas al menos cuando el conjunto 8 de embalaje esté en dicho segundo estado operativo,
esto es, con dicha camara 24 de embalaje herméticamente cerrada.

Aunque el aparato 1 puede presentar una disposicion entre la disposicion 27 de vacio y la disposicion 30 de
atmosfera controlada, se debe entender que la unidad 100 de control del aparato 1 puede también ser configurada
para encajar firmemente las hojas 18 de pelicula sobre las bandejas sin activar la disposicion de vacio o la
disposicién de atmosfera controlada manteniendo de esta manera la atmosfera ambiental normal dentro de la
bandeja. Este puede ser, por ejemplo, el caso respecto de productos no perecederos. Asi, en una version, el aparato
1 puede ser disefiado sin disposicién de vacio y sin disposicion de atmésfera modificada.

Cuarta forma de realizacién

Una cuarta forma de realizacién se muestra en las figuras 29 - 38.

En la cuarta forma de realizacion una pelicula 10a continua es alimentada al conjunto 8 de embalaje desde un
conjunto 5 de alimentacién de pelicula, que puede incluir al menos un rollo 10 de pelicula. La estacion de corte no se
muestra y, caso de que exista - puede, por ejemplo, estar situada corriente abajo del conjunto de embalaje e
intervenir sobre los productos embalados. Un conjunto 140 de alimentacién de bandejas estd configurado para
alimentar una banda 141 continua que incluye una pluralidad de soportes 4 termoformados consistentes en unas
bandejas interconectadas: el conjunto de alimentacion de bandejas puede incluir un medio de transporte, por
ejemplo que actlie sobre las fronteras longitudinales de la banda: cadenas con tenacillas pueden ser utilizadas o
unos rodillos de arrastre u otros medios apropiados controlados por la unidad 100 de control. El conjunto de
alimentacién de bandejas, el conjunto de alimentacion de pelicula y el conjunto de embalaje pueden ser
transportados por un cuadro 2 fijo.
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El conjunto 8 de embalaje esta configurado para cerrar herméticamente dichos soportes 4 con dicha pelicula 10a e
incluye una herramienta 22 inferior que comprende un nimero predeterminado de asientos 23 para recibir dichos
soportes 4 termoformados, y una herramienta 21 superior encarada hacia la herramienta 22 inferior; también en este
caso, para poder desplazarse uno con respecto al otro entre al menos un primer estado operativo, en el que la
herramienta inferior y la herramienta superior estén separadas y permitan el posicionamiento de los soportes 4
dentro del conjunto de embalaje y un segundo estado operativo, en el que la herramienta inferior y la herramienta
superior delimiten una camara 24 de embalaje (véanse las figuras 35 - 36).

La unidad 100 de control esta configurada para hacer que el conjunto de alimentacion de las bandejas de pelicula
desplace la banda 141 continua hasta el interior del conjunto 8 de embalaje: como puede apreciarse, una porcion de
la banda 141a que incluye una pluralidad de soportes 4 esta situada en cada momento dentro del conjunto de
embalaje entre las herramientas superior e inferior 21, 22. Al mismo tiempo la unidad de control esta configurada
para desplazar una porcion de pelicula correspondiente o una longitud 10b de la pelicula 10a continua dentro del
conjunto 8 de embalaje. El conjunto 5 de alimentacion de pelicula y el conjunto 8 de embalaje estan configurados y
situados en relacion mutua de manera que la longitud 10b de la pelicula es alimentada al conjunto 8 de embalaje en
angulo agudo a con respecto a la horizontal, como se muestra, por ejemplo, en la figura 29. Asi mismo, la
herramienta superior esta montada sobre una estructura 150 cinematica que hace posible tanto un desplazamiento
angular y traslacional, de modo preferente, vertical hacia la herramienta superior. La estructura 150 cinematica
puede comprender dos accionadores 151 situados en un lado respectivo de la herramienta superior y presentando
cada uno un extremo 152 articulado con el cuadro 2 del aparato y un extremo 152 opuesto articulado con la
herramienta superior.

La unidad de control controla la estructura cinematica para, en primer término, situar la herramienta superior en
contacto con una seccién 10c delantera de la pelicula continua mas préxima al conjunto de alimentacién de pelicula
en comparacion con la porcion 10b de la pelicula situada por encima del soporte o de las bandejas en el conjunto 8
de embalaje, como se divulga con mayor detenimiento mas adelante en la presente memoria.

Asi mismo, en la cuarta forma de realizacion, la herramienta 21 superior comprendel cabezal 36 que presenta una
respectiva superficie 37 activa configurada para recibir dicha longitud 10b de pelicula yun cuerpo 90 periférico
situado alrededor del cabezal 36. El cuerpo 90 periférico puede presentar una conformacién anular y esta montado
en el cabezal 36 de manera que el cabezal 36 y el cuerpo 90 periférico pueden desplazarse uno con respecto al
otro. En la practica, después de que la herramienta superior - bajo la accién de la estructura 150 cinematica
controlada por la unidad 100 de control - es rotada desde la posicion del primer contacto con la pelicula (figura 29)
hasta la posicion de contacto completo con la pelicula (figura 30), el cuerpo 90 periférico es desplazado con respecto
al cabezal 36 del manera que al menos una porcion 91 del cuerpo 90 periférico puede sobresalir mas alla de la
superficie 37 activa y define una cavidad 40. Mas detalladamente, como se muestra en la figura 31, un accionador
94 dedicado esta configurado, bajo el control de la unidad 100 de control, para levantar el cabezal 36 con respecto al
cuerpo 90 periférico de manera que la cavidad 40 se forme delimitada por dicha superficie 37 activa y por una pared
92 interna de la porcién 91 en saliente del cuerpo 90 periférico: la cavidad 40 presenta, por tanto, un volumen V cuyo
tamafio depende del posicionamiento relativo del cuerpo 90 periférico con respecto al cabezal 36 de mantenimiento.
Como se ha indicado, el desplazamiento del cuerpo 90 periférico con respecto al cabezal 36 se determina por el
accionador 94 dedicado transportado por la herramienta 21 superior y que actia sobre uno de los elementos o
ambos entre el cuerpo periférico y el cabezal. En la figura 31 el accionador 94 dedicado esta interpuesto entre el
cabezal 36 (0 una parte rigidamente conectada al cabezal 36) y o bien el cuadro fijo del aparato o el cuerpo 90
periférico. La retraccion del cabezal 36 con respecto al cuerpo 90 periférico bajo la accién del accionador 94
dedicado determina asi la formacién de la cavidad 40. La unidad de control puede controlar el accionador dedicado
para situar y mantener de manera estable durante varios segundos el cuerpo periférico y el cabezal en una de
dichas posiciones relativas de manera que la cavidad 40 se forme y mantenga sin cambios durante el tiempo
necesario para aplicar la pelicula a las respectivas bandejas o soportes 4. El desplazamiento relativo entre el
cabezal 36 y el cuerpo 90 periférico es controlado por la unidad de control de manera que se produzca un
desplazamiento relativo desde una posicion de carrera terminal, en la que una superficie 95 terminal del cuerpo 90
periférico esté alineada o sustancialmente alineada con la superficie 37 activa del cabezal 36, hasta una posicion
operativa, en la que la superficie 94 terminal del cuerpo periférico es desplazada desde la superficie activa por una
distancia que representa la altura Hc de dicha cavidad 40. En la practica, cuando el cuerpo 90 periférico presenta la
superficie 95 terminal alineada con la superficie 37 activa del cabezal, entonces no hay ninguna cavidad y la
superficie 37 terminal de la herramienta periférica es situada sustancialmente a continuacién de la superficie activa
gue define un soporte global sustancialmente plano, mientras que cuando el cuerpo periférico o el cabezal son
desplazados uno respecto a otro (véase, por ejemplo, la figura 31) se forma una cavidad 40 y la superficie terminal
del cuerpo periférico ya no esta alineada con la superficie activa del cabezal 36 (nétese que en el caso de que la
superficie 37 activa tenga forma abovedada entonces el movimiento relativo del cuerpo periférico y del cabezal
produce un incremento del tamafio de la cavidad unida a la magnitud de la carrera relativa de las dos partes y asi
vinculada a Hc). Nétese que la unidad de control puede, como alternativa, controlar el accionador 94 dedicado y la
estructura 150 cinematica de manera que la cavidad 40 comienza a ser formada mientras la herramienta 21 superior
sigue rotando desde la posicion de contacto inicial mostrada en la figura 29 hasta la posicién de contacto completo
mostrado en la figura 30.
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Como se muestra en la figura 32, el aparato de acuerdo con la cuarta forma de realizacion incluye un medio 38 de
mantenimiento transportado por la herramienta 21 superior. De forma analoga a las otras formas de realizacién, el
medio de mantenimiento puede comprender una pluralidad de aberturas 39 de aspiracion que conducen hasta la
superficie 37 activa, al menos una fuente 41 de vacio controlada por la unidad 100 de control y conectada a las
aberturas de aspiracion, y al menos una vélvula 42 selectora, también controlada por la unidad 100 de control, que
conecta de manera selectiva dichas aberturas de aspiracion ya sea con dicha fuente 41 de vacio o con una linea 43
de ventilacion.

La unidad 100 de control esta configurada para activar el medio 38 de mantenimiento y es capaz de coordinar el
movimiento relativo entre el cuerpo periférico y el cabezal con la activacion del medio 38 de mantenimiento de
manera que provoque que la longitud 10b de la pelicula se desplace de una configuracion sustancialmente plana en
el exterior de dicha cavidad hasta una configuracién sustancialmente tridimensional dentro de dicha cavidad 40
(véanse las figuras 32 y 33). Notese que ademas o como alternativa a la fuente 39 de vacio, el medio 38 de
mantenimiento puede incluir otros medios como ya se ha mencionado respecto de otras formas de realizacion.

La unidad 100 de control gobierna la activacion del medio 38 de mantenimiento antes o simultaneamente con la
formacion de la cavidad 40 de manera que, mientras la cavidad es formada, la longitud 10b de la pelicula es
traccionada y estirada por el medio de mantenimiento que se desplaza de una configuracion sustancialmente plana
a una configuracion sustancialmente tridimensional dentro de dicha cavidad. Como alternativa, como se muestra en
las figura 32 y 33, la unidad 100 de control puede ser configurada para, en primer lugar, gobernar el movimiento
relativo del cabezal 36 con respecto al cuerpo 90 periférico y, a continuacién, - una vez que la cavidad 40 se ha
parcial o totalmente formado - activar el medio 38 de mantenimiento, de manera que, en primer lugar, dicha cavidad
se forme y, a continuacion, la porcion de pelicula sea forzada a desplazarse de una configuraciéon sustancialmente
plana a una configuracion sustancialmente tridimensional dentro de dicha cavidad.

Asi, la unidad 100 de control puede controlar la activacion del medio 38 de mantenimiento para provocar la traccion
de dicha longitud 10b de pelicula dentro de dicha cavidad 40 y conformar dicha longitud 10b de pelicula a la forma
de la cavidad 40, confiriendo una deformacion bastante pronunciada a la longitud de la pelicula interesa, mientras la
pelicula 10a queda bloqueada cuando tanto el conjunto de alimentacion de pelicula es detenido en la fase como
cuando la pelicula, corriente abajo del conjunto de embalaje es fijada de manera estable a los soportes. El cabezal
36 puede comprender una superficie 37 activa plana y una superficie 37a lateral prismatica o cilindrica perpendicular
a la superficie 37 activa: en consecuencia, dado que el cuerpo 90 periférico esta configurado para deslizarse a lo
largo del cabezal 36, el cuerpo periférico comprende una pared 92 interna con una superficie que esta conformada
como la superficie 37a lateral del cabezal 36, definiendo de esta manera una cavidad de forma cilindrica o
prismatica. Asi, la porcién de la hoja de pelicula que experimenta la deformacién puede ser compelida a adoptar
exactamente la forma de la cavidad y, por tanto, es sustancialmente estirada y deformada en particular en el area de
la hoja de pelicula préxima a la superficie 95 terminal del cuerpo periférico.

Asi mismo, en esta cuarta forma de realizacién, el aparato 1 puede comprender uno o0 mas sensores 50 (figura 31),
gue pueden estar situados sobre el cuadro 2 y que comunican con la unidad 100 de control. El sensor 50 esta
configurado para detectar un valor de un parametro que puede ser la altura del producto alojado dentro de un
soporte o directamente la extensién del saliente Hp de un producto mas alla de un reborde 4c superior del soporte 4,
o la altura total del soporte mas el producto. El sensor 50 esta configurado para emitir una sefial para la unidad de
control vinculada al valor detectado del parametro mencionado y la unidad de control esta configurada para recibir
dicha sefial y gobernar el movimiento relativo del cuerpo 90 periférico con respecto al cabezal 36 hasta una distancia
Hc igual o superior a dicha extension del saliente Hp, para configurar la cavidad 40 con una altura al menos
suficiente para alojar la porcién en saliente del producto P

De acuerdo con otro aspecto, el aparato 1 incluye un medio 60 de calentamiento configurado para calentar al menos
la superficie 37 activa del cabezal 36. El medio de calentamiento puede incluir unas resistencias o inductancias o
circuitos impresos u otro tipo de calentadores situados dentro del cabezal 36 o en proximidad a la superficie 37
activa y controlados por la unidad 100 de control que esta configurada para regular el medio de calentamiento de
manera que la superficie activa del cabezal 36 sea llevada al menos hasta una temperatura operativa comprendida
entre 150° C y 260° C, opcionalmente entre 180 - 240° C, mas opcionalmente entre 200 - 220° C. Uno o0 mas
sensores de temperatura o0 uno 0 mas conmutadores térmicos pueden estar situados en correspondencia o en
proximidad al cabezal 36 con el fin de dotar a la unidad de control de una sefial de retroalimentacion y posibilitar el
control de la temperatura de la superficie activa dentro de los limites expuestos. En un aspecto, la unidad 100 de
control esta configurada para controlar el medio de calentamiento de manera que la superficie 95 terminal del cuerpo
90 periférico sea mantenida a una temperatura siempre por debajo de la temperatura operativa de dicha superficie
activa: esto tiene la ventaja de regular la superficie a una temperatura apropiada para la deformacion plastica de la
porciéon 10b de hoja de pelicula y al mismo tiempo regular la superficie terminal a una temperatura 6ptima para el
termosellado sin comprometer la integridad del soporte.

El medio de calentamiento, de modo preferente, es activado por la unidad de control de manera que se mantenga
constantemente la superficie activa a la temperatura operativa. Asi, la unidad 100 de control activa el medio 60 de
calentamiento y lleva la superficie activa a la temperatura operativa apropiada a la estructura y material de la
pelicula bajo deformacion antes de iniciar los ciclos de embalaje y tipicamente asegura que la superficie activa
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permanezca a dicha temperatura operativa. El calentamiento de la pelicula aumenta la capacidad de la pelicula
para recibir la deformacién pronunciada y provoca al menos que la porcion de pelicula periférica se adhiera a la
superficie 95 terminal.

Una vez que la porcién 10b de pelicula ha sido adecuadamente deformada e introducida en la cavidad 40, entonces
la estructura 150 cinematica o un accionador 130 adicional asociado con la herramienta inferior, puede producir -
bajo el control de la unidad 100 de control - el desplazamiento desde dicho primer estado operativo (figura 33), en el
que la herramienta 21 superior esta al menos angularmente separada de la herramienta 22 inferior y dicho conjunto
8 de embalaje esta abierto, y dicho segundo estado operativo (figura 34), en el que la herramienta 21 superior y la
herramienta 22 inferior se juntan entre si para formar dicha camara 24 de embalaje que, de modo preferente, esta
herméticamente cerrada con respecto a una atmosfera exterior al aparato. En esta posicién, una porcién o seccion
10d periférica de la pelicula 10a situada en la periferia de dicha longitud 10b de pelicula y una correspondiente
porciéon 141c de dicha banda estan constrefiidas entre una superficie de apoyo de la herramienta superior (en este
caso formada por la superficie 95 terminal) y una superficie 35 de cierre opuesta de la herramienta inferior.

Una vez que la camara 24 ha sido cerrada, una disposicion 27 de vacio puede ser operada por la unidad de control
(figura 35). La disposicion 27 de vacio esta conectada a la camara 24 de embalaje y configurada para eliminar el gas
del interior de dicha camara de embalaje; la disposicién 27 de vacio comprende al menos una bomba 28 de vacio y
al menos un tubo 29 de evacuacién que conecta el interior de dicha camara 24 con la bomba de vacio; al menos una
valvula 29a puede también estar dispuesta para abrir y cerrar selectivamente el tubo 29; la unidad 100 de control
controla la bomba 28 de vacio y / o la valvula 29a para retirar el gas de dicha camara 24 de embalaje al menos
cuando el conjunto de embalaje esta en dicho segundo estado operativo, esto es, con dicha camara de embalaje
herméticamente cerrada. En el ejemplo mostrado, el soporte puede incluir unos agujeros situados en su pared
lateral los cuales facilitan la retirada de gas de un volumen por encima de la bandeja y por debajo de la pelicula 10a.
En otro aspecto, la unidad de control puede estar configurada para crear un vacio en la camara 24 de embalaje
(mediante el control de la bomba 28 de vacio para retirar el gas de dicha camara 24 de embalaje) hasta que se haya
alcanzado una presion suficientemente baja (por ejemplo, por debajo de 100 mbar, o por debajo de 50 mbar, o por
debajo de 10 mbar). Este nivel de presion es suficientemente bajo pero no demasiado bajo de manera que se evita
la separacion de la hoja de pelicula del cabezal 36 durante una primera fase en cuanto la unidad de control también
crea un nivel de presion en correspondencia con los agujeros 39 de presién, actuando sobre la fuente 41 de vacio,
por debajo del nivel de presion alcanzado en la camara de embalaje. Una vez que se ha alcanzado el estado de
vacio deseado dentro de la caAmara 24, la unidad 100 de control gobierna el medio 38 de mantenimiento para liberar
la porcién 10b de pelicula: esto se puede conseguir gobernando la valvula 42 selectora para conmutar a la linea 43
de ventilacion (o apropiadamente conmutar las valvulas 42a 'y 42b). El vacio provoca que la pelicula 18 envuelva la
bandeja y forme un revestimiento alrededor del producto fijandose también a la superficie de la bandeja no ocupada
por el producto (figuras 35y 36) y en particular uniendo los rebordes 4c de las bandejas. En este punto, la unidad de
control puede controlar el conjunto 8 de embalaje para que se abra y el producto embalado sea extraido actuando
sobre el conjunto de alimentacion de bandejas o sobre otros transportadores traccionando la bandeja embalada
desde corriente abajo del conjunto de embalaje.

El ciclo descrito anteriormente puede entonces ser repetido.

El aparato 1 de la cuarta forma de realizaciéon puede también, o puede como alternativa, incluir una disposicion 30
de atmdsfera controlada conectada a la cdmara 24 de embalaje y configurada para inyectar un flujo de gas dentro de
dicha camara de embalaje; la disposicion de atmésfera controlada comprende al menos un dispositivo de inyeccién
que incluye una bomba de inyeccion y / o una valvula 31 de inyeccién que conecta el interior de dicha camara 24
con una fuente de gas (no mostrada) que puede estar situada distante del aparato 1; la unidad 100 de control puede
estar configurada para controlar la apertura y cierre de la valvula de inyeccion (o la activacion de la bomba de
inyeccion) para inyectar dicho flujo de gas al menos cuando el conjunto 8 de embalaje esté en dicho segundo estado
operativo, esto es, con dicha camara 24 de embalaje herméticamente cerrada.

Aunque el aparato 1 puede incorporar una o ambas disposiciones, la disposicién 27 de vacio y la disposicién 30 de
atmasfera controlada, se debe entender que la unidad 100 de control del aparato 1 puede también estar configurada
para encajar firmemente las hojas 18 de pelicula sobre las bandejas sin activar la disposicion de vacio o la
disposicién de atmésfera controlada y de esta forma mantener la atmésfera ambiente normal dentro de la bandeja.
Este puede ser por ejemplo el caso para productos no perecederos. Asi, en una version, el aparato 1 puede estar
disefiado sin disposicion de vacio y sin disposicion de atmdsfera modificada.

Unidad de control del aparato 1

El aparato de acuerdo con la invencién incorpora al menos una unidad de control.

La unidad 100 de control (esquematicamente representada en la figura 1) puede comprender un procesador digital
(CPU) con memoria (0 memorias), un circuito de tipo analdgico, o una combinacién de una o mas unidades de
procesamiento digitales con un 0 mas circuitos de procesamiento analdgicos. En la presente descripcion y en las
reivindicaciones, se indica que la unidad 100 de control esta "configurada" o "programada" para ejecutar
determinadas etapas: esto se puede conseguir en la practica por cualquier medio que permita la configuracién o
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programacioén de la unidad de control. Por ejemplo, en el caso de una unidad 100 de control que comprenda uno o
mas CPUs, uno o mas programas son almacenados en una apropiada memoria: conteniendo el programa o
programas unas instrucciones las cuales cuando son ejecutadas por la unidad de control, provocan que la unidad
100 de control ejecute las etapas descritas y / o reivindicadas en conexion con la unidad de control. Como
alternativa, si la unidad 100 de control es de tipo analégico, entonces el conjunto de circuitos de la unidad de control
se disefia para incluir el conjunto de circuitos configurado, en uso, para procesar sefiales eléctricas con el fin de
ejecutar las etapas de la unidad de control divulgadas en la presente memoria.

En términos generales la unidad 100 de control actla sobre y controla los componentes activos presentes en los
aparatos de una cualquiera de las formas de realizacién antes descritas, a saber (cuando existan) el conjunto 3 de
transporte, el conjunto 6 de corte de pelicula, el dispositivo de transferencia, el conjunto 8 de embalaje y
particularmente las herramientas 21, 22 superior y / o inferior, la disposicién 27 de vacio, la disposicién 30 de
atmadsfera controlada y otros accionadores descritos anteriormente.

La unidad de control puede también estar configurada para controlar el aparato 1 para ejecutar uno cualquiera de
los procedimientos de embalaje descritos anteriormente o reivindicados en las reivindicaciones adjuntas.

Aunque la invencién ha sido descrita en conexién con lo que actualmente se considera como las formas de
realizaciébn mas practicas y preferentes, se debe entender que la invenciéon no esta limitada a las formas de
realizacién divulgadas sino que, por el contrario, estan destinada a amparar diversas modificaciones y disposiciones
equivalentes incluidas dentro del espiritu y alcance de las reivindicaciones adjuntas.

Por ejemplo, la naturaleza especifica de los accionadores descritos es ejemplificativa y pueden ser utilizados tipos
alternativos de accionadores siempre que el tipo de movimiento impuesto a las partes méviles sobre las cuales
dichos accionadores estan operando sea el mismo. Asi mismo, nétese que aunque las formas de realizacién
descritas muestran un solo embalaje fabricada cada vez en las formas de realizaciéon 1 - 3, pueden ser utilizados
multiples conjuntos de embalaje en paralelo para optimizar la productividad.

26



10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES 2655280 T3

REIVINDICACIONES

1.- Un aparato (1) para el embalaje de un producto (P) dispuesto sobre un soporte (4), presentando opcionalmente
dicho soporte (4) una pared (4a) de base y una pared (4b) lateral, comprendiendo dicho aparato (1):

un conjunto (5) de alimentacién de pelicula configurado para alimentar al menos una pelicula (10a);

un conjunto (8) de embalaje configurado para cerrar herméticamente dichos uno o mas soportes (4) con
dicha pelicula (10a), incluyendo el conjunto (8) de embalaje

- al menos una herramienta (22) inferior que comprende un nimero predeterminado de asientos
(23) para recibir dichos uno 0 mas soportes (4), y

- al menos una herramienta (21; 21', 21") superior que coopera con la herramienta (22) inferior y
configurada para mantener al menos una porcién (10b; 18a) de dicha pelicula;

en el que la herramienta (21; 21', 21") superior y la herramienta (22) inferior estan configuradas para poder
desplazarse una con respecto a la otra entre al menos un primer estado operativo, en el que la herramienta
inferior y la herramienta superior permiten el posicionamiento de los uno o méas soportes (4) en dichos
asientos (23) y un segundo estado operativo, en el que la herramienta inferior y la herramienta superior
delimitan una camara (24) de embalaje;

en el que la herramienta (21; 21', 21") superior comprende:

- un cabezal (36) que presenta una respectiva superficie (37) activa encarada hacia los uno o mas
soportes (4) y configurada para recibir la porcion (10b; 18a) de pelicula de dicha pelicula,

- un medio (38) de mantenimiento asociado con el cabezal (36) y configurado para atraer la porcion
(10b, 18a) de pelicula de la pelicula hacia dicha superficie (37) activa,

- un cuerpo (90) periférico situado alrededor del cabezal (36), estando el cabezal y el cuerpo
periférico montados para el desplazamiento relativo uno respecto de otro entre una pluralidad de
posiciones relativas y estando configurado para definir una cavidad (40) delimitada por dicha
superficie (37) activa y por una pared (92) interna de dicho cuerpo periférico; y

una unidad (100) de control conectada al conjunto (8) de embalaje y configurada para ejecutar un
procedimiento deformacion de pelicula que comprende las etapas de:

- gobernar el movimiento relativo del cuerpo (90) periférico con respecto al cabezal (36) para definir
dicha cavidad (40),

- gobernar el medio (38) de mantenimiento,

- en el que dichas etapas de gobernar el movimiento relativo y activar el medio de mantenimiento
son coordinadas por la unidad (100) de control de manera que provoque que dicha porcion (10b;
10a) de pelicula se desplace desde una configuracion sustancialmente plana hasta una
configuracion sustancialmente tridimensional dentro de dicha cavidad (40).

2.- Aparato de la reivindicacion 1, en el que dicho gobierno del movimiento relativo comprende gobernar el
movimiento relativo del cuerpo (90) periférico con respecto al cabezal (36) desde una posicién de carrera final, en la
gue una superficie (95) terminal del cuerpo periférico esta alineada o sustancialmente alineada con la superficie (37)
activa del cabezal (36) o con un borde periférico de dicha superficie (37) activa, hasta una posicion operativa, en la
que la superficie (95) terminal del cuerpo (90) periférico es desplazada de la superficie (37) activa a una distancia
(Hc), presentando la cavidad un volumen (V) cuyo tamafio depende del posicionamiento relativo del cuerpo
periférico con respecto al cabezal de mantenimiento,

y en el que:

o bien la unidad (100) de control esta configurada para, en primer lugar, gobernar el movimiento relativo y a
continuacion activar el medio (38) de mantenimiento de manera que dicha cavidad (40) se forme antes de
provocar que dicha porcion (10b; 18a) de pelicula se desplace desde una configuracion sustancialmente
plana hasta una configuracion sustancialmente tridimensional dentro de dicha cavidad;

o bien la unidad (100) de control esta configurada para gobernar el movimiento relativo después de o
simultaneamente con la activacion del medio (38) de mantenimiento de manera que dicha cavidad (40) se
forme conjuntamente con hacer que dicha porcion (10b; 18a) de pelicula se desplace desde una
configuracion sustancialmente plana hasta una configuracion sustancialmente tridimensional dentro de
dicha cavidad.
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3.- Aparato de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que dicho cuerpo (90)
periférico es guiado de forma deslizante y firmemente a lo largo de una superficie (37a) lateral de dicho cabezal, y en
el que el cuerpo periférico estd montado para su movimiento relativo con respecto al cabezal para definir una carrera
relativa entre el cuerpo (90) periférico y el cabezal (36), mayor del0 mm, opcionalmente mayor de 20 mm, mas
opcionalmente mayor de 30 mm.

4.- Aparato de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que el aparato comprende al
menos un elemento entre:

un accionador (94) dedicado transportado por la herramienta (21; 21', 21") superior y montado para actuar
sobre uno o ambos entre el cuerpo periférico y el cabezal para determinar dicho movimiento relativo,
estando la unidad (100) de control configurada para controlar el accionador (94) dedicado para situar y
mantener de manera estable el cuerpo (90) periférico y el cabezal (36) en una de dichas posiciones
relativas que definen dicha cavidad, y un medio (94" elastico interpuesto entre el cuerpo periférico y la
herramienta superior, estando el medio elastico situado y configurado para empujar normalmente el cuerpo
periférico en dicha posicion de carrera final, donde una superficie (95) terminal del cuerpo periférico esta
alineada o sustancialmente alineada con la superficie (37) activa del cabezal (36), y un accionador (33)
principal activo sobre dicha herramienta (21; 21', 21") superior bajo el control de la unidad (100) de control
estando la unidad (100) de control configurada para controlar el accionador (23) principal para situar y
mantener de manera estable el cuerpo (90) periférico y el cabezal (36) en una de dichas posiciones
relativas que definen dicha cavidad.

5.- Aparato de una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que la unidad (100) de control esta
configurada para al menos controlar la activacién del medio (38) de mantenimiento de manera que provoque la
traccion de dicha porcién (10b; 18a) de pelicula dentro de dicha cavidad (40) y conforme dicha porcién de pelicula
hasta adoptar la forma de la cavidad,

de manera opcional en el que el cabezal (36) comprende una superficie (37) activa plana y una superficie (37a)
lateral prismatica o cilindrica que se extiende en perpendicular con respecto a la superficie activa, y en el que el
cuerpo (90) periférico comprende una pared (92) interna cuya superficie esta conformada como la superficie (37a)
lateral del cabezal definiendo de esta manera una cavidad de forma cilindrica o prismatica.

6.- Aparato de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, que comprende también al menos
un sensor (50) que comunica con dicha unidad (100) de control y configurado para detectar un valor tomado por al
menos un parametro dentro del grupo de:

- la extensién del saliente (Hp) de un producto mas alla de una parte superior de dicho soporte,

- un parametro a partir del cual se puede determinar la extension del saliente (Hp) como por ejemplo la
altura del producto alojado dentro de un soporte,

y para emitir una sefial para dicha unidad de control unida a un valor detectado para el parametro,
en el que la unidad de control esta configurada para:
- recibir dicha sefial, y

- gobernar el movimiento relativo del cuerpo periférico con respecto al cabezal hasta una distancia (Hc)
igual a o mayor que dicha extension de saliente (Hp) para definir dicha cavidad con una altura al menos
suficiente para alojar una porcion en saliente de dicho producto.

7.- Aparato de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que dicho medio (38) de
mantenimiento comprende:

- una pluralidad de aberturas (39) de aspiracion que conducen a la superficie activa,

- al menos una fuente (41) de vacio controlada por la unidad (100) de control y conectada a las aberturas de
aspiracion, y

- al menos una valvula (42; 42a, 42b), también controlada por la unidad (100) de control, configurada para
conectar selectivamente dichas aberturas de aspiracion bien a dicha fuente (41) de vacio o bien a una linea
(43) de ventilacion;

y en el que el conjunto (8) de embalaje comprende ademas:

- un accionador (33) principal o una estructura (150) cinematica activa sobre al menos una de dichas
herramientas (21; 21', 21"; 22) superior e inferior, estando el accionador (33) principal o, respectivamente,
la estructura (150) cinematica controlados por la unidad (100) de control,
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- estando la unidad (100) de control configurada para actuar sobre el accionador (33) principal o
respectivamente sobre la estructura (150) cinematica y provocar el desplazamiento relativo de las
herramientas (21; 21', 21"; 22) superior e inferior entre dicho primer estado operativo, en el que dicha
herramienta (21; 21', 21") superior estd separada de la herramienta (22) inferior, y dicho segundo estado
operativo, en el que una superficie (34) de cierre de la herramienta (21; 21', 21") superior o la superficie (95)
terminal del cuerpo (90) periférico se apoya firmemente contra una superficie (35) de cierre de la
herramienta (22) inferior para cerrar dicha camara (24) de embalaje con respecto a una atmosfera exterior
al aparato (1).

8.- Aparato de una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, que comprende un medio de calentamiento
configurado para calentar al menos la superficie (37) activa del cabezal (36) y controlado por la unidad (100) de
control, estando la unidad (100) de control configurada para controlar el medio de calentamiento, de manera que la
superficie activa del cabezal (36) sea llevada al menos hasta una temperatura operativa comprendida entre 150° C y
260° C, opcionalmente entre 180 - 240° C, mas opcionalmente en el que el medio de calentamiento esta configurado
para también calentar la superficie (95) terminal para permitir la unién térmica de la porcién (10b; 18a) de pelicula
con el soporte o bandeja (4), en el que la unidad (100) de control esta configurada para controlar el medio de
calentamiento de manera que la superficie (95) terminal del cuerpo periférico sea mantenida a una temperatura o
temperaturas iguales o por debajo de la temperatura operativa de dicha superficie (37) activa.

9.- Aparato de acuerdo con la reivindicacion precedente, en el que la unidad de control esta configurada para llevar
la superficie (37) activa a dicha temperatura operativa antes de provocar que dicha porcion de pelicula se desplace
hasta dicha configuracién sustancialmente tridimensional dentro de dicha cavidad, opcionalmente antes de iniciar
dicho procedimiento de deformacién de pelicula, mas opcionalmente la unidad de control esta configurada para
mantener la superficie (37) activa a dicha temperatura operativa a través de una pluralidad de ciclos de embalaje.

10.- Aparato de una cualquiera de las reivindicaciones precedentes,
en el que en una primera alternativa, el aparato comprende:
un conjunto (5) de alimentacion de pelicula configurado para alimentar una pelicula continua,

un conjunto (6) de corte de pelicula activo sobre la pelicula (10a) continua y configurado para cortar hojas
(18) de pelicula de longitud predeterminada a partir de dicha pelicula (10a) continua, en el que el conjunto
(6) de corte de pelicula esta situado en el exterior de dicha camara (24) de embalaje;

una estructura (16) de soporte que presenta una superficie (17) de mantenimiento plana adaptada para
recibir las al menos una o mas de dichas hojas (18) de pelicula cortadas por el conjunto (6) de corte, y

un mecanismo (25) de desplazamiento activo sobre el conjunto (8) de embalaje y configurado para
desplazar la herramienta (21; 21', 21") superior entre una primera posicion, en la que la herramienta (21;
21', 21") superior esta situada en correspondencia con la estructura (16) de soporte y configurada para
recoger de la estructura (16) de soporte las una o mas hojas (18) de pelicula cortadas, y al menos una
segunda posicion, en la que la herramienta (21; 21', 21") superior esta alineada con la herramienta (22)
inferior y configurada para situar al menos una hoja (18) de pelicula por encima de dicho soporte (4), y

una disposicion (27) de vacio conectada a la camara (34) de embalaje,
en el que la unidad (100) de control esta configurada para:

- activar el mecanismo (25) de desplazamiento para situar la herramienta (21; 21', 21") superior en
dicha primera posicién en correspondencia con la estructura (16) de soporte,

- ejecutar dicha etapa de gobierno del movimiento relativo del cuerpo (90) periférico con respecto
al cabezal (36) para definir dicha cavidad (40) y atrapar un borde (18b) periférico de dicha hoja de
pelicula cortada entre la superficie (95) terminal del cuerpo (90) periférico y la superficie (17) de
mantenimiento de la estructura (16) de soporte,

- ejecutar dicha etapa de activacion del medio (38) de mantenimiento y traccionar la porcion (18a)
de la hoja de pelicula cortada dentro de la cavidad confiriendo dicha configuracion tridimensional a
dicha hoja de pelicula cortada,

- activar el mecanismo (25) de desplazamiento para situar la herramienta superior que mantiene la
hoja de pelicula cortada en dicha segunda posicién de manera que la al menos una hoja (18) de
pelicula cortada que presenta la configuracion tridimensional sea dispuesta por encima del
respectivo soporte (4),

- provocar que las herramientas (20, 21; 21', 21") superior e inferior se desplacen al segundo
estado operativo y atrapar el borde periférico de dicha hoja de pelicula cortada entre un soporte y
dicha superficie (95) terminal del cuerpo periférico,
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- operar la disposicion (27) de vacio para provocar que se forme un nivel predeterminado de vacio
en la camara de embalaje y que la hoja de pelicula cortada envuelva y forme un revestimiento
sobre el soporte y sobre el producto;

o en el que, en una segunda alternativa, el aparato comprende:

un conjunto (5) de alimentacién de pelicula configurado para alimentar una pelicula (10a) continua;

un conjunto (6) de corte de pelicula situado dentro de dicha camara (24) de embalaje y que presenta una
cuchilla (14) situada radialmente por fuera de dicho cuerpo (90) periférico;

un cuadro (110) retenedor interpuesto entre las herramientas (20, 21) superior e inferior y configurado para
el desplazamiento relativo hacia la herramienta superior desde un estado de liberacién, en el que se permite
que la pelicula (10a) continua se desplace y un estado de parada en el que el cuadro retenedor bloquea la
pelicula continua contra una superficie de apoyo de la herramienta superior y detiene dicha porcién (10b) de
pelicula por encima de al menos un respectivo soporte (4); y

una disposicion (27) de vacio conectada a la camara (24) de embalaje;
en el que la unidad (100) de control esta configurada para:
- situar el cuadro (110) retenedor en dicho estado de parada,

- ejecutar dicha etapa de gobierno del movimiento relativo entre el cuerpo (90) periférico y el
cabezal para definir dicha cavidad (40),

- ejecutar dicha etapa de activacion del medio (28) de mantenimiento y traccionar al menos parte
de dicha porcién (10b) de pelicula dentro de la cavidad confiriendo dicha configuracion
tridimensional,

- provocar que las herramientas (20, 21) superior e inferior se desplacen hasta el segundo estado
operativo,

- atrapar una seccion (10d) de pelicula, situada periféricamente respecto de dicha porcién (10b) de
pelicula, entre un reborde (4c) superior de soporte y dicha superficie (95) terminal del cuerpo (90)
periférico,

- operar la disposicion (27) de vacio para provocar que se forme un nivel predeterminado de vacio
en la camara de embalaje y que la porcion de pelicula envuelva y forme un revestimiento sobre el
soporte y sobre el producto,

- operar el conjunto (6) de corte de pelicula para provocar el corte de la porcion de pelicula a partir
de la pelicula continua;

o en el que, en una tercera alternativa, el aparato comprende:

un conjunto (5) de alimentacion de pelicula configurado para alimentar una pelicula (10a) continua;

un conjunto (140) de alimentacién de bandejas configurado para alimentar una banda (141) continua que
incluye una pluralidad de soportes (4) termoformados en forma de bandejas interconectadas; y

una disposicion (27) de vacio conectada a la camara (24) de embalaje;
en el que la unidad (100) de control esta configurada para:

- provocar que el conjunto (140) de alimentaciéon de bandejas desplace una porcion de la banda
(141) continua con un nimero predeterminado de soportes (4) definido en su interior dentro del
conjunto (8) de embalaje, entre la herramienta superior y la herramienta inferior,

- provocar que el conjunto (5) de alimentacion de pelicula desplace dicha porcién (10b) de pelicula
(10a) continua hasta el interior del conjunto (8) de embalaje, entre la herramienta (21) superior y la
herramienta (22) inferior,

- situar la herramienta (21) superior en contacto con la pelicula (10a) continua,

- ejecutar dicha etapa de gobierno del movimiento relativo entre el cuerpo (90) periférico y el
cabezal (36) para definir dicha cavidad (40),

- ejecutar dicha etapa de activacion del medio (38) de mantenimiento y traccionar al menos dicha
porcién de pelicula (10b) dentro de la cavidad que confiere dicha configuracion tridimensional,
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- provocar que las herramientas (20, 21) superior e inferior se desplacen hasta el segundo estado
operativo,

- atrapar una seccion (10d) de la pelicula (10a) situada en la periferia de dicha porcién (10b) de
pelicula y una porcién (141c) correspondiente de dicha banda entre la superficie (95) terminal del
cuerpo (90) periférico y una superficie (35) de cierre opuesta de la herramienta (22) inferior,

- operar la disposicion (27) de vacio para provocar que se forme un nivel preestablecido de vacio
en la camara de embalaje y que la porcion de pelicula envuelva y forme un revestimiento sobre el
numero predeterminado de soportes,

o en el que, en una cuarta alternativa, el aparato comprende:
un conjunto (5) de alimentacion de pelicula configurado para alimentar una pelicula continua;

un conjunto (6) de corte de pelicula activo sobre la pelicula (10a) continua y configurado para cortar hojas
(18) de pelicula de longitud predeterminada a partir de dicha pelicula (10a) continua, en el que el conjunto
(6) de corte de pelicula esta situado por fuera de dicha camara (24) de embalaje; y

una estructura (16) de soporte que presenta una superficie (17) de mantenimiento plana adaptada para
recibir las al menos una o mas hojas (18) de pelicula cortadas por el conjunto (6) de corte;

un mecanismo (19) de transferencia activo sobre la estructura (16) de soporte y configurado para el
desplazamiento relativo de la estructura (16) de soporte con respecto al conjunto (8) de embalaje entre una
primera posicién, en la que la estructura (16) de soporte esta situada en el conjunto (6) de corte y al menos
una segunda posicién, en la que la estructura (16) de soporte esta situada dentro de dicha camara (24) de
embalaje y configurada para situar la al menos una hoja (18) de pelicula delante de dicha superficie activa
del cabezal;

una disposicion (27) de vacio conectada a la camara (24) de embalaje;
en el que la unidad (100) de control esta configurada para:

- activar el mecanismo (19) de transferencia para situar la estructura (16) de soporte en dicha
segunda posicion disponiendo la al menos una hoja (18) de pelicula cortada dentro de la camara
(24) de embalaje y por encima del respectivo soporte (4),

- ejecutar dicha etapa de gobierno del movimiento relativo entre el cuerpo (90) periférico y el
cabezal (36) para definir dicha cavidad y atrapar un borde periférico de dicha hoja (18) de pelicula
cortada entre la superficie (95) terminal del cuerpo (90) periférico y la superficie (17) de
mantenimiento de la estructura de soporte,

- ejecutar dicha etapa de activacion del medio (38) de mantenimiento y traccionar una porcién
(18a) de la hoja (18) de pelicula cortada dentro de la cavidad para adoptar dicha configuracion
tridimensional,

- activar el mecanismo (19) de transferencia para retraer la estructura (16) de soporte hasta la
primera posicion,

- provocar que las herramientas (20, 21) superior e inferior se desplacen hasta el segundo estado
operativo y atrapar dicho borde periférico de dicha hoja (18) de pelicula cortada entre un reborde
(4c) superior de soporte y dicha superficie (95) terminal del cuerpo periférico,

- operar la disposicion (27) de vacio para provocar que se forme un nivel de vacio predeterminado
en la camara de embalaje y que la hoja (18) de pelicula envuelva y forme un revestimiento sobre el
soporte y sobre el producto.

11.- Aparato de la reivindicacion 10, en el que - en el aparato de dicha tercera alternativa - dicha porcién de la banda
(141) continua desplazada hacia el interior del conjunto (8) de embalaje comprende una pluralidad de soportes (4) y
en el que la porcion de pelicula (10a) continua desplazada al interior del conjunto (8) de embalaje esta configurada
en angulo agudo (a) con respecto a la horizontal, en el que ademas la etapa de situar la herramienta (21) superior en
contacto con la pelicula (10a) continua comprende situar la herramienta superior primeramente en contacto con una
seccion (10c) delantera de la pelicula continua mas proxima al conjunto de alimentacién de pelicula y a continuacién
dicha porcién (10b).

12.- Aparato de una cualquiera de las dos reivindicaciones precedentes, en el que la disposicién (27) de vacio
conectada a la camara (24) de embalaje y configurada para eliminar el gas de dicha camara (24) de embalaje
comprende al menos una bomba (28) de vacio y al menos un tubo (29) de evacuacién que conecta el interior de
dicha camara (24) de embalaje a la bomba (28) de vacio, estando la unidad (100) de control configurada ademas
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para controlar la disposicion (27) de vacio para retirar el gas de dicha camara (24) de embalaje al menos cuando el
conjunto (8) de embalaje esté en dicho segundo estado operativo, con dicha camara (24) de embalaje
herméticamente cerrada.

13.- Un procedimiento de embalaje de un producto (P) dispuesto sobre un soporte (4), presentando dicho soporte (4)
opcionalmente una pared (4a) de base, y una pared (4b) lateral, utilizando dicho procedimiento opcionalmente un
aparato (1) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, comprendiendo el procedimiento las
siguientes etapas:

- alimentar una pelicula (10a) de plastico,

- alimentar un nimero predeterminado de soportes (4) a un conjunto de embalaje, alojando o soportando
cada soporte (4) un producto (P) que presenta una porcién que sobresale por encima del lado del soporte,
presentando el conjunto (8) de embalaje:

- una herramienta (22) inferior que comprende un nimero predeterminado de asientos (23) para
recibir uno o méas soportes (4), y

- una herramienta (21; 21', 21") superior que puede desplazarse con respecto a la herramienta (22)
inferior entre al menos un primer estado operativo, en el que la herramienta inferior y la
herramienta superior estan separadas, opcionalmente distancias la una de la otra 0 angularmente
separadas la una de la otra, y permitir el posicionamiento de los unos 0 mas soportes (4) en dichos
asientos, y un segundo estado operativo, en el que la herramienta inferior y la herramienta superior
definen una camara (24) de embalaje;

- en el que la herramienta (21) superior comprende:

= un cabezal (36) con una respectiva superficie (37) activa configurada para contactar al
menos con una porcion de la pelicula (10a),

= un cuerpo (90) periférico situado alrededor del cabezal (36), estando el cabezal y el
cuerpo periférico montados para su desplazamiento relativo uno con respecto al otro entre
una pluralidad de posiciones relativas;

- desplazar relativamente un elemento entre el cuerpo (90) periférico y el cabezal (36) uno con respecto al
otro, para formar o definir una cavidad (40) delimitada por dicha superficie activa y por una pared interna de
dicho cuerpo periférico;

- traccionar dicha porcion (10b; 18a) de pelicula de dicha pelicula dentro de la cavidad para conferir una
configuracién tridimensional a dicha porcion de pelicula traccionada;

- desplazar las herramientas (21; 21', 21" y 22) superior e inferior hasta un segundo estado operativo y
cerrar la camara (24) de embalaje con la porcién que sobresale de producto siendo recibida dentro de dicha
cavidad (40) por debajo de la porcion de pelicula traccionada;

- retirar el gas de la camara (24) de embalaje y provocar que al menos la porcién de pelicula envuelva y
forme un revestimiento de plastico sobre el producto y el soporte (4) y / o inyectar una mezcla de gases de
composicion predeterminada en la cAmara de embalaje;

- unir térmicamente al menos la porcion (10b; 18a) de pelicula a los uno o mas soportes (4) para formar uno
0 mas embalajes; y

- desplazar los uno 0 méas embalajes fuera del conjunto (8) de embalaje.

14.- Procedimiento de la reivindicacion 13, que comprende cortar la pelicula (10a) en hojas (18) de pelicula en el
exterior de la camara (24) de embalaje en una estacién distante del emplazamiento en el que las hojas de pelicula
son acopladas a los soportes, en el que alimentar la pelicula al conjunto de embalaje comprende alimentar hojas
(18) de pelicula cortadas, en el que ademas el soporte (4) comprende un reborde (4c) que radialmente emerge de
dicha pared (4b) lateral y que delimita una boca del soporte, y en el que la hoja (18) de pelicula es cortada en un
tamafio para cerrar herméticamente la boca del soporte (4) y encajar de forma estanca con la superficie superior del
reborde (4c).

15.- Procedimiento de la reivindicacién 13 o 14 que comprende calentar la superficie (37) activa de dicho cabezal
(36) para provocar el calentamiento de dicha porcion de pelicula al menos antes de traccionar la misma porcion de
pelicula dentro de dicha cavidad, opcionalmente en el que la superficie activa del cabezal (36) es llevada al menos
hasta una temperatura operativa comprendida entre 150°C y 260° C, mas opcionalmente entre 180 - 240° C, incluso
mas opcionalmente entre 200 - 220° C,
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en el que ademas, el desplazar relativamente el cuerpo periférico con respecto al cabezal para definir la cavidad,
comprende desplazar el cuerpo periférico con respecto al cabezal desde una posicién de carrera final, en la que una
superficie (95) terminal del cuerpo periférico esta alineada o sustancialmente alineada con la superficie (37) activa
del cabezal, hasta una posicion operativa, en la que la superficie terminal del cuerpo periférico es desplazada desde
la superficie activa hasta una distancia que representa la altura de dicha cavidad,

y en el que el provocar que dicha porcion de pelicula se desplace desde una configuraciéon sustancialmente plana
hasta una configuracion sustancialmente tridimensional dentro de dicha cavidad tiene lugar después de o
simultineamente con la formacion de dicha cavidad.

16.- Procedimiento de una cualquiera de las reivindicaciones 13 a 15, en el que:

de acuerdo con una primera alternativa del procedimiento, alimentar una pelicula (10a) de plastico
comprende alimentar una pelicula (10a) de plastico continua, en el que ademas el procedimiento
comprende:

- cortar la pelicula continua en hojas (18) de pelicula de una longitud predeterminada en una
estacion (6) de corte situada en el exterior de la camara (24) de embalaje;

- situar la herramienta (21; 21', 21") superior en correspondencia con la estacion (6) de corte;
- ejecutar dicha etapa de formar dicha cavidad (40);

- ejecutar dicha etapa de traccionar la porcion de pelicula traccionando la porcién (10b) de la hoja
de pelicula cortada dentro de la cavidad confiriendo dicha configuracion tridimensional a dicha hoja
de pelicula cortada;

- situar la herramienta (21; 21', 21") superior manteniendo la hoja de pelicula cortada en el conjunto
(8) de embalaje de manera que al menos una hoja (18) de pelicula cortada que presenta la
configuracion tridimensional sea situada por encima del respectivo soporte (4);

- ejecutar dicha etapa de desplazamiento de las herramientas (20, 21; 21', 21") superior e inferior
hasta el segundo estado operativo, y atrapar el borde periférico de dicha hoja de pelicula cortada
entre una parte superior del soporte y dicha superficie (95) terminal del cuerpo periférico;

- ejecutar dicha etapa de unién por unién térmica del borde periférico de dicha hoja de pelicula
cortada sobre el soporte superior, y

- provocar que se forme un nivel de vacio predeterminado en la camara de embalaje para que la
hoja de pelicula cortada envuelva y forme un revestimiento sobre el soporte y sobre el producto y /
0 como alternativa, inyectar una mezcla de gases predeterminada en la camara de embalaje,

o en el que, de acuerdo con una segunda alternativa del procedimiento, alimentar una pelicula de plastico
comprende la alimentacion de una pelicula de plastico continua comprendiendo ademas el procedimiento:

- bloquear la pelicula (10a) continua contra una superficie (121) de apoyo de la herramienta
superior y detener dicha porcion (10b) de pelicula por encima de al menos un respectivo soporte

4);
- ejecutar dicha etapa de formar dicha cavidad (40),

- ejecutar dicha etapa de traccionar dicha porcion de pelicula (10b) dentro de la cavidad confiriendo
dicha configuracion tridimensional,

- ejecutar dicha etapa de desplazar las herramientas (20, 21) superior e inferior hasta el segundo
estado operativo,

- ejecutar dicha etapa de unién por unién térmica del borde periférico de dicha porcién (10b) de
pelicula con la parte superior del soporte, y

- provocar que se forme un nivel de vacio predeterminado en la camara (40) de embalaje para que
la porcién (10b) de pelicula envuelva y forme un revestimiento sobre el soporte y sobre el producto
y / 0 como alternativa inyectar una mezcla de gases predeterminada en la camara de embalaje,

- después de la formacion de vacio y / o después de la inyeccion de la mezcla de gases, cortar la
porcién (10b) de pelicula a partir de la pelicula continua;

o en el que, de acuerdo con una tercera alternativa, el procedimiento comprende:
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- alimentar una pelicula de plastico comprende alimentar una pelicula (10a) de plastico continua
entre las herramientas superior e inferior;

- alimentar un nimero predeterminado de soportes (4) comprende alimentar una banda (141)
continua que incluye una pluralidad de soportes termoformados en forma de bandejas
interconectadas;

- situar la herramienta (20) superior en contacto con la pelicula continua;
- ejecutar dicha etapa de formar dicha cavidad (40),

- ejecutar dicha etapa de traccionar dicha porcion de pelicula (10b) dentro de la cavidad (40)
confiriendo dicha configuracion tridimensional,

- ejecutar dicha etapa de desplazar las herramientas (20, 21) superior e inferior hasta el segundo
estado operativo,

- atrapar un borde (10d) periférico de dicha porcién (10b) de pelicula entre un reborde (4c) superior
de soporte y dicha superficie terminal del cuerpo (95) periférico,

- ejecutar dicha etapa de unién por unién térmica del borde (10d) periférico de dicha porcién de
pelicula sobre el reborde (4c) superior de soporte, y provocar que se forme un nivel de vacio
predeterminado en la camara (24) de embalaje para que la porcién de pelicula envuelva y forme un
revestimiento sobre los soportes y sobre los productos y / o, como alternativa, inyectar una mezcla
de gases predeterminada en la camara de embalaje,

o en el que, de acuerdo con una cuarta alternativa del procedimiento, la etapa de alimentacion de una
pelicula (10a) de plastico comprende:

- alimentar una pelicula (10a) continua;

- cortar la pelicula continua en hojas (18) de pelicula de longitud predeterminada en una estacion
de corte situada en el exterior de la camara (24) de embalaje;

- colocar al menos una hoja (18) de pelicula delante de dicha superficie (37) activa del cabezal (36)
y por encima del respectivo soporte (4);

y en el que el procedimiento comprende:
- ejecutar dicha etapa de formar dicha cavidad (40);

- ejecutar dicha etapa de traccionar una porcién (18b) de la hoja (18) de pelicula cortada dentro de
la cavidad para adoptar dicha configuracién tridimensional,

- ejecutar dicha etapa de desplazar las herramientas (20, 21) superior e inferior hasta el segundo
estado operativo y atrapar el borde periférico de dicha hoja de pelicula cortada entre una parte
superior del soporte y dicha superficie terminal del cuerpo (95) periférico,

- gjecutar dicha etapa de unién por union térmica del borde periférico de dicha porcion (10b) de
pelicula sobre el reborde (4c) superior del soporte, y

- provocar que se forme un nivel de vacio predeterminado en la camara de embalaje para que la
hoja de pelicula envuelva y forme un revestimiento sobre el soporte y sobre el producto y / o como
alternativa, inyectar una mezcla de gases predeterminada en la camara de embalaje.

17.- Procedimiento de una cualquiera de las reivindicaciones precedenyes 13 a 16, en el que el cuerpo periférico
esta montado para su desplazamiento relativo con respecto al cabezal para definir una carrera relativa, entre el
cuerpo (90) periférico y el cabezal (36), mayor de una de 10 mm, 20 mm, 30 mm; y en el que la etapa de
desplazamiento de manera relativa de un elemento entre el cuerpo (90) periférico y el cabezal (36) con respecto al
otro, para formar o definir una cavidad (40), comprende el desplazamiento de forma relativa de un elemento entre el
cuerpo (90) periférico y el cabezal (36) con respecto al otro hasta una distancia entre: al menos 10 mm, al menos 20
mm, al menos 30 mm.

18.- Procedimiento de una cualquiera de las reivindicaciones precedentes 13 a 17, en el que después de la
formacion de dicha cavidad (40), la misma cavidad es mantenida sin cambios al menos hasta la union térmica de la
porcién de pelicula sobre el soporte, y / 0 en el que dicha porcién (10b) de pelicula durante o al menos el final de
dicha deformacién contacte con la pared interna de dicha cavidad y adopte la misma forma de la cavidad (40).

34



ES 2 655280 T3

1

FIG.1

35

10



ES 2 655280 T3

3 10
\

38
S
93
4 4c
:ﬂ o A}th
I I(.."\zz
\
23 £

FIG.2

36



ES 2 655280 T3

\ 10

41 413 10a O
b a3
3 6
" / % }: ®
126 i ?%_F_ 3?\1(’( klU"_fm
42 L ] _J'____"r__ 02
B mmmc= I | it
_______ a7
————— == 40
I S B
94__| :::::iﬂr; He
TR oA A O% 18b
s ,v%“j—}x\ r1+\~"”’_ o
= 37 95 \
L

CPU

FIG.3

37



ES 2 655280 T3

16

FIG.4

38



ES 2 655280 T3

T dd

——

a
5o
CPU

i

39

30




ES 2 655280 T3

o

18b

21/

FIG.7

40



ES 2 655280 T3

A

23

FIG.8

41



ES 2 655280 T3

T

FIG.9

42



ES 2 655280 T3

T T

"?%?/7///% s

FIG.10

43



ES 2 655280 T3

He

VIR SS

FIG.11

44



ES 2 655280 T3

A Y

FIG.12

45



ES 2 655280 T3

Y A
23

FIG.13

46



ES 2 655280 T3

22

A A

23

FIG.14

a7



ES 2 655280 T3

all
77 2/7//7////7///%(///////

a2y

FIG.15

48



ES 2 655280 T3

10

A A

23

49



ES 2 655280 T3

50



\\\L.N

\ﬁ. d / o
TN HE .\...tr..\/ J\ sk //\f //.J

gz v EoF

ES 2 655280 T3

_
|
£ s | .KI _||||O
A
N
N




ES 2 655280 T3

] P L
44 _ ; _
OLL oy
/ £ BE 06 3

b

JEQ

m_u
_|‘

71

@j

0L

619l

52



100 F—-

ES 2 655280 T3

1]

130

[T

FIG.20

53



ES 2 655280 T3

1/

FIG.21



/

/

/120

ES 2 655280 T3

/

/

I

3L

36

,;rhﬂztx
/
”‘"’Lr‘f‘ 121
7
7

T
/

T

10b

\

92

|

111

|
95

FIG.22

55



ES 2 655280 T3

)8

0cL m /
= . _N €2Ol4

w\\\

g AL
Vs
B
0
/ &
{

56



ES 2 655280 T3

0oL

1]

1]

¥¢Ol4

57



ES 2 655280 T3

~.
Y
|

1]

G¢ Ol

58



ES 2 655280 T3

11111

9¢'Ol4

59



ES 2 655280 T3

]

10
S
o]

FIG.27

60



ES 2 655280 T3

]

FIG.28



ES 2 655280 T3

62



ES 2 655280 T3

2 .n(\\ } /|\p )

f.ma <
r- /1T @

sl k ﬂ

Z ¢ 0g O_n_

63



ES 2 655280 T3

~ > /.. .”“ o \AMQ/ :
26 . ;o

b,




ES 2 655280 T3

65



ES 2 655280 T3

\

v

/e

mm*‘}ﬁ
]

5¢
[

14

E

i
L

i

p
5

PO} k

-

08 —~—

Y \ >

| -



ES 2 655280 T3

—‘ ge ¥ 2z £e ¥

v PO} / | M, _ | ;
PR YOS U/ U7 U/-
06 —7 = e 56
— R =S
¢ mr\\. : #ft N "
57 ' o e
bo iy 1.«? 3
vE 1€
261 251 .



ES 2 655280 T3

01

GOl

68



ES 2 655280 T3

——

E0}

0L

9Ol

69



ES 2 655280 T3

(o] ———

—
N—"'"_"\

70



ES 2 655280 T3

mm/lj /
06—
eG— p—
cﬂ?\
261

¢Sl

e0L

0L

80l

71



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

