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Se trata de una disposicién modular aplicada a una lfnea
funcional pars envoltura y empaquetade de productos diversos
ampleando film termo-retrfctil, con la cual se consigue una

continuidad operativa que incide favorablemente en el proceso

correspondiente,

Normalmente es muy corriente para envolver y empaquetar

un determinade producto con film termo-retrfctil, utilizar

instalaciones en las cuales el film esté extendido en ug pla-

no vertical por el cual el producto es empujado contra dicho

film conformando un anillo que lo envuelve completament;‘y cu=
Yo conjunto formado es cerrado a través de termo-soldadura que

sella ambos extremos opuestos del film, ]

ooooo

Al objeto de conseguir un mayor rendimiento y por tanto

mejor productividad, en estas instalaciones se prevé qﬁgilos
productos avancen en filas longitudinales paralelas y:tﬁﬁ%ién
en 1l{neas transversales, con lo cual los productos de‘dﬁé&
1inea son envueltos con el film de una sola bobina o, de acuer-
do con la inatalacidn a utilizar, eumplesndo un par de bobineas
sincronizadas solidariamente.

e desprende de lo anterior, que el ceambio y reposicién
de bobinas es muy frecuente, loborioso e incémodo, lo cual in-
cide negativamente en el rendimiento y productividad de 1la

instalacifn de empaquetado, a la ves que se precisan disposi-

tivos y elementos que faciliten 1a operacién de quita y pon de
dichas bobinas.
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La invencidn que se propugna se orienta principalmente
a corregir los inconvenientes apuntados, mediante la dispo-~
sicifn de una serie de elementos que configuran una l{nea
funcional de empaquetado de productos diverses que elimina

puntos muertos y rendimientos negativos,

£l objetivo perseguido se consigue mediante los siguien-
tes componentes;

Un transportador de alimentacin de productos a envol-
ver, todos ellos dispuestos en filas longitudinales y trans-

versales paralelas entre si.

Un trsnsportador intermedio alineado con el transporta-

dor de alimentacidn. T

Medios adecuados de posicionamiento del film tenﬁoéée-
tréctil, todos ellos montados entre ambos transportaddéés ¥y
perpendiculares a los mismos, de manera que el film, &trdndo
el producto a empaguetar pase del primer transportadofeﬁl se=-
gundo, pueda envolverse alrededor de todos los productoe -que
conformen una vila transversal. L

Medios para seldar los bordes adyacentes del anillq.del
film que envuelve al producto al objete de configurar un-pa-
quete cilfndrico que contiene dicho producto.

Un horno previsto para recibir los productos envueltos
que vienern del tramnsportador intermedio, en sl cual se consi-
gue la contraccifn del film sobre los mencionados productos,

Dispositivos de corte que permiten eeparar la envoltura
cilf{ndriea correspondiente a la zona comprendida entre los
prodauctos de la misma fila transversal, de manera que cada
producto quede empaguetado en un trozo cilfndrico y por tanto
formendo un envase individual con respecto a sus adyacentes,

todos los cuales separademente entran en el horno para Bu=-
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frir la correspondiente contraccifn.

Para una mejor comprensifn de cuanto sntecede se acompa=
flan dibujos en los que se representa esquemlticamente la in-

vencidn que a continuacién y con referencia a los mismos se

describe detalladamente,

wn diehos dibujes:

La figura 1 es una vista lateral y longitudinal de la 1{-
nea de envoltura y empaquetado de productos diversos.

La figura 2 corresponde a una vista frontal segin el cor-

te IT~II de la figura 1,

De acuerdo con las figuras que se representan a tftulo de

tr4nsportador de alimentacién de productos 1, constitufdo’ per
una banda sin-fin 2 que avsnza segfn indica la flecha F'y pa-

sa sobre los rodillcs 3 que se relacionan entre sf a t¥avss de

la carcasa 4, ",

Los productos a envolver se indican con 5 ¥y eatérr ‘alinea-
dos en filas longitudinales paralelas entre s{ y en vaéiéi uni~-
dades gue avanzan transversalmente -"bre la citada ban&é:b.

A este transportador estf asociado un segundo traepsporta-
dor 6 provisto de dos o més bandas sin-fin 7, los cuales se
desplazan en el mismo sentido que el primer transportador y
pasan sobre pares de rodillos 8, 9, los cuales se apoyan so-
bre el bastidor 10.

Entre los rodillos > y 8 existe un espacio en el que es=
tén montados los rodillos 15 y 16 que, mediante contacto tan-
gencial, desarrollan verticalmente las bandas 11 y 12 del film
termo-retrictil que portan las bobinas 13 y 14, cuyos plancs
horizontales, superior ¢ inferior, estfn alineados con las zo-

nas superiores de las bandas 2, 7, as{ como con la cara supe-
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rior de les productos a empaquetsar,

Los extremog libres de las bandas 11l y 12 se unen sntre
s{ mediante las barras de soldadura 17 y 18, situasdas en la
zona intermedia entre los rodillos 15 y 16 y el segundo trans-
portader. De esta manera los productes 5 que pasan del primer
transportador al segundo tocan por una de sus caras con las
bandas 11 y 12, cuyos extremos libres estfn unidos en 19, a
la vez que el conjunto sigue avanzando y provoca el pliegue de
dichas bandas sobre la zona superior e inferior de dichos pro-
ductos.

zn esta posicién, indicada por A, los electrodos de sol-
dadura nuevamente se acercan para cerrar el envoltorié“.g lo
largo de la lfnea 20, as{ como la separacién o corte éq&zdoble
£ilm que cubre totalmente al producto indicado con 8 i’due

configura una fila transversal 21, R

mste conjunto empaquetado avanza hacia una estacil¥n de
separacién 22, constitufda por dos montantes 23 y 24, -cuyos ex~
tremos superior e inferior estén unidos a barras horiébﬁ%kles
transversas 25 y 26, a la ves que estas barras fijan vextical-
mente hilos calentadores 27 y 28 que estén conectados .a mna
fuente eléctrica que eleva su temperagura los swuficientee gra-
dos para poder cortar laz envoltura cilfndrica 21 en porciocnes
unitarias independientes 29 que configuran paquetes susltos
indicados con C.

rstos paquetes sueltos e independientes entre si, se diri-
gen hacia un horno convencional 30 donde se obtiene la retrac-
cifn del film que los envuelve sobre el producto que cubren,

De todo lo anterior claramente se desprende que la inven-
cién permite alcsnzar los objetivos propuestos, a la ves, que

se comprende gque el calentrmiento de los hiles 27, 28 puede
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ascerse indistintamente a base de impulsiones eléctricas o
posicionfndolos en el interior del horno, con lo cual su Caw
lentamiento Be consigue con el propio caler del mismo, sin
que la esencialidad del invento se resienta en lo mfs minime,
Descrita suficientemente la naturalegn y alcance de la
presente invencibn, as{ como una forma preferida de poderla
llevar a la prfctica, se hace constar que er la misma podrén
ser variasbles los materiales, formas, dimensiones y, en ge-
neral, todeos aquellos detalles accesorios y secundarios que
no alteren, cambien ni modifiquen la esencialidad que se pro-

pone.

Los términos en que gueda redactada esta Memoria ‘6h”

ciertos y fiel reflejo del objeto deseritoe, debiéndose.' idter-

pretar en su sentido més amplio y nunca con criterio dé.éarfc-

ter restrictivoe.

.
& ‘s o0
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14,.- Disposicifn rodular de una l4{nea funcional para en-
voltura y empaquetado de productos diverses empleando film
termo-retrfctil, caracterizada por estar constitufda per un
trensportador de alimentacidn de los productos a envolver, to-
dos ellos dispuestos sobrs la banda de vehiculacién en filas
de variass unidades longitudinales y transverssles, psaralelss
entre s{, un segundo transportador alineado a eonfinuaci&n del
primero, provisto de dos o m&s bandas sin-fin, las cuales se
desplazan en el mismo sentlde que el firanspertar de alimenta-
cién, exiztiendo entre los mencionadss transportadores un es-

pacio en el cual estén montados un juego de rodilles gue me-

L d
s ,0°%,

diante contacto Eangencial desarrollan verticalmente qq_;uego
de bandas correspondientes al film termo-retrfctil qng_égrtan
un Jjuege de bebinas, cuyos planos horizontales, superigﬁ e
inferior, estén alineados con las zonas superiores de dichas
bandas y con la cara superior de los productos a envoi;gé, a
la vez gue se prevén medios de soldadura de los bordes librea
y adyacentes del juego de bandas al objeto de conformaf una
envoltura cilfndrica que contiene todos los productos'd&uuna
fila tresnsversa, cuye avance provoca el pliegue del film so-
bre la zona superior e inferior del conjunto y se separa del
juego asociativo mediante los= propios slectrodos de soldadu-
ra, una estacidn de separacifn transversal configurada a base
de dos montantes verticales, unidos superior e inferiormente
a través de barras horizontales que también fijan hilos ca-
lentadores verticales conectados a una fuente el8ctrica que
eleva su temperatura los suficientes grados para poder cor-

tar y separar la envoltura cilindrica transversal en porcio-

nes independientes que originan paquetes separados unitarios
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de los productos envueltos.

28 .~ Disposicidn modular de una linea funcional para en-
voltura y empaquetado de productos diversos empleando film
termo-retrfctil segln reivindicacién anterior, caracterizada
porque a continuacidn de la estacién de corte y separacién
hay instalado un hormo convencional donde a temperatura ade=-
cuada se completa el ciclo y operacién de envoltura mediante
la retraccilan del f%lm cobre el producto que contiene, pre-
viéndose en su entrada y, circunstancialmente, en su interior,
hilos verticales calantadores gue puedan cortar y separar el

conjunto de productos unificados en una envuelta cilf{ndrica

-
® nva

comfin al objeto de conseguir envases independientes individua-

les, e

38 .~ "DISKPOSICION MODULAR DE UNA LINEA PUNCIONAL PARA EN-

VOLTURA Y EMPAGUETADO DE PRODUCTOS DIVERSOS EMPLEANDO FIiM
P LRMO-RETRACTIL" .

Madrid, i g E?‘Eg 1981
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ESCALA VARIABLE
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