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Se trata  de un d ispositivo  modular para envoltura y empa­

quetado automático de productos diversos empleando film  termo- 

r e t r á c t i l ,  con e l cual se consigue una continuidad operativa 

que incide favorablemente en e l proceso y tratamiento corres­

pondiente»

Actualmente las nuevas técnicas de comercialización para

la  presentación y venta de diversos productos, especialmente
• •

alim enticios, emplean sistemas de enfamadoras con matenl*ál de 

p o lit ilen o  term o-retráctil en agrupamientos funcionaba SMlue
m

contienen cantidades previamente establecidas de antemano» Es-
# • *

tos artícu los enfajados responden a demandas selectivfc£*.$.el mar-

cado y su ordenación y presentación origina un fuerte «impacto

comercial y por tanto mayores perspectivas de venta.

Por otro lado, la  agresividad y competencia come:£c¿.*&l exis-

tente en los artícu los alim enticios, más o menos perecederos,
*..«•

tiende a minimizar y disminuir la  mano de obra empleada y, por 

consiguiente, su incidencia sobre los precios de origen, sea 

cual fuere la  elección del agrupamiento elegido, lo  cual impli­

ca la  necesidad de orientar la  operación de envasado hacia uni­

dades compactas plurales, es decir, conseguir series de paquetes 

de artícu los reunidos con fin es  de lograr un mayor impacto v i­

sual y mejor comercializar e l producto a vender.

Los sistemas actualmente en uso, en líneas generales com­

prenden un enfadado de los productos a empaquetar a través de 

ana operación de soldadura, con posterior vehiculado de los  pa—
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quetes haoia un horno de retracción  que produce e l calor neoe

ey.rlo para conseguir dicha retracción  del .tilia y con e l lo  la  

compacticidad del envase.
ñ
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La invención que se propugna se orienta y  encamina p a rti­

cularmente a conseguir un sistema de reordenación y separación 

automática de artícu los y productos c ilin d rico s , normalmente 

alim enticios contenidos en botes de hoja lata o de aluminio, bo-
-i:

te ll in e s  de c r is ta l o de p lástico  y, en genera], in fin idad de 

artícu los unitarios agrupados en envases y paquetes del film  

term o-retráctil, mediante dos simples maniobras sucesivas que 

producen dichas agrupaciones y posterior separación de las mis- 

mas en unidades compactas preestablecidas y reagrupadas\en dis­

tin tos paquetes rep e tit ivos , con la  ventaja importante* *de u ti-

l iz a r  solamente una bobina dispuesta convenientemente, tea la  má-
• ♦

quina enfajadora*

En esencia consiste en una carcasa soporte en la*<iue eadfca-

te un espacio receptor del producto a envasar y este .espacio

está delimitado por barandillas la tera les que evitan Tqué- e l• ••*
producto se desordene, a la  vez que fa c i l i t a  y suaviz&'/e*! mo- 

vimiento de avance de los artícu los a envasar.

En e l espacio receptor hay enclavados un micro-ruptor y 

una barrera fo to -e lé c tr ic a  y e l conjunto se completa con una 

palanca de empuje asociada a un d ispositivo provisto de plura­

les brazos que se rematan superiormente en guías concebida* 

especialmente para su introducción en la  masa compacta de ar­

tícu los que configuran e l grupo compacto a d iv id ir  en paquetes 

independientes conteniendo unidades previamente establecidas 

de antemano»

Entre los brazos y guías superiores hay topes de separa­

ción que impiden que la  masa de artícu los suba unitariamente en
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e l movimiento de ascenso de la  palanca empujadora* Dado que es» 

tos topes de separación están intercalados entre los 'brazos de ?s

la  mencionada palanca, se consigue que la masa de artícu los se |
i

divida en tantos grupos independientes como brazos existan» los |
■ |

chales ascienden hacia la  zona de envasado en virtud de la  acoidnl

de la  palanca de empuje, mientras que e l resto de dicha masa 

queda retenido en agrupamientos independientes que responden al 

número de topes existentes en e l mecanismo de empuje.

Sobre este mecanismo hay montada una estación portadora do

la  bobina de film  term o-retráctil y mas superiormente h ilos  o

placas de corte por termofusión que originanjzíortes transversa-
• •

les en la  envoltura de plaático y, por tanto, la  separ^sión del 

conjunto enfajado en tantos paquetes como grupos exis.taj¿. en la  

operación, los cuales son transportados hacia e l túnel«de re­

tracción donde se completa y acaba e l empaquetado pluij£3.;de los 

artícu los en cuestión. .1•

Pai*a una mejor comprensión de cuanto antecede se#acampanan 

dibujos en los que se representa esquemáticamente la  invención
"j

que a continuación y con referencia  a los mismos se deocoibe \|

detalladamente. . -*
• • • • • '

En dichos dibujos;

la  figura 1 muestra en corte longitudinal la  carcasa so­

porte donde se ubican todos los componentes del mecanismo se­

parador y de empuje de los productos a empaquetar- 

2p.- La figura 2 es la  misma v is ta  en e l momento que la  palanca

de empuje comienza a actuar.

Las figuras 3 y ^ corresponden respectivamente a las suce­

sivas fases de ascenso y descenso de la  palanca empujadora y  la  

separación de la  masa de artícu los en grupos independientes que 

corresponden a los brazos y topes existentes en e l mecanismo de30 • -



empuje*

Finalmente,^» figu ra  5 se corresponde con e l  comienzo de 

un nuevo c ic lo  de empaquetado, a la  vez que muestra los  d ife ­

rentes paquetes rep e tit ivos  del producto envasado vehiculados 

hacia e l túnel de retracción.

De acuerdo con las figuras que se representan a t ítu lo  

de ejemplo ilu s tra t ivo  no lim ita tivo , el d ispositivo compren­

de una carcasa soporte en la  que desemboca un transportador de 

alimentación 1 que traslada e l producto a envasar 2 hacia un es"* 

pació receptor delimitado por barandillas la tera les  7, a la  vez 

que hay una palanca de empuje 4- asociada a un mecanismo de va- 

r io s  brazos 3, todos e llo s  rematados superiormente por»apropia­

das guías 5» •••**•

El espacio receptor dispone de un micro-ruptor d4 *fin  de
• •

carrera 9 y de una barrera fo to -e ló c tr ica  8 y el d ispositivo  

se completa con topes de retención 6, una zona o estación 11 

Portadora de la  bobina de film  term o^retráctil 1 3 , hiloá. o pla­

cas de corte por termo-fusión lo , un transportador 12. dé*los
•. .*

paquetes individualizados 15, los cuales son eneaminad^S’.hacia
*• •• •

e l túnel de retracción 14 donde sufren y fin a lizan  la  operación 

de empaquetado modular del producto a envasar.

A l objeto de cor.cretai y fa c i l i t a r  la  explicación y repre­

sentación de la  invención objeto de este reg is tro , los dibujos 

que se adjuntan se re fieren  a un mecanismo de empuje provisto 

de tres brazos y dos topos de retención y es obvio que e l núme­

ro de estos componentes es plural y su número variable no in­

cide negativamente en la  esencia del invento»

Las flechas existentes en los  dibujos que se adjuntan 

señalan elocuentemente la  d irección de marcha y e l funciona­

miento del d ispositivo , lo  cual hace innecesario extenderse
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explicaciones a l respeoto.

6

Descrita suficientemente la  naturaleza y alcance de la

presente invención, así como una forma preferida de poderla 

lle v a r  a la  práctica, se hace constar que en la  misma podrán 

5*“  ser variables loe m ateriales, formas, dimensiones y, en gene- #  

r a l ,  todos aquellos detalles accesorios y secundarios que no 

alteren, cambien ni modifiquen la  esencialiciad que se propone» 

Los términos en que queda redactada esta memoria son c ie r­

tos y f i e l  re fle jo  del objeto descrito, debiéndose in terpretar 

10*- en su sentido más amplio y nunca con c rite rio  de carácter res­

t r ic t iv o .
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la*« Dispositivo modular para envoltura y empaquetado 

automático de productos diversos con film  term o-retráctil, 

caracterizado por estar constituido por una carcasa soporte 

donde desemboca un transportador de alimentación que conduce 

el producto a envasar hacia un espacio receptor delimitado por 

barandillas la tera les  que impiden su desordenación y fa c il ita n  

un suave movimiento' de avance de los artícu los a empaquetar en 

formación compacta controlada por un ¿licro-ruptor de f in  de 

carrera y una barrera fo to -e lú c tr ica , a la  ve2 que hay una pa­

lanca de empuje asociada a un mecanismo de varios bra.zos rema- 

tados superiormente por respectivas guías, todas elláS*doñee—
p

bidas pare, introducción en la  masa de artícu los a envasar, loe

cuales están alternados con topes de separación y retención
• %
* • •

que, intercalados entre dichos brazos, dividen la  mada*‘eompac- 

ta de productos en tantos grupos independientes rep e titivos  

como brazos existan y retienen los grupos correspondientes a 

los topes retentores del mecanismo, mientras que les rebabantes 

empujados por los mencionados brazos ascienden $acia . Isl jzona 

o estación portadora de la  bobina de film  termo-retraQtW* don­

de son enfajados conjuntada y automáticamente en grupos separa­

dos que responden al número de brazos existentes en e l mecanis­

mo de empuje y ascensión.

2a.- D ispositivo modular para envoltura y empaquetado au­

tomático de productos diversos con film  term o-retráctil según 

reivindicación  anterior, caracterizado porque sobre la  zona de 

enfajado hay montados dos o más h ilos  5 placas de corte por 

termo-fusión que separan 9 independizan e l  conjunto enfajado 

unitariamente en tantos paquetes individualizados como placas 

o h ilos  de corte existan, mediante cortes transversales de la30* “



envoltura de p lástioo que contiene a los artícu los» lo s  cuales 

llevan  unidades previamente establecidas de antemano y poste» 

riormente son conducidos independizados mediante un transpor­

tador hacia e l túnel de retracción donde sufren e l último tra­

tamiento en la  operación de envasado del producto a empaquetar* 

3§.~ «DISPOSITIVO MODULAR PARA ENVOLTURA Y EMPAQUETADO 

AUTOMATICO DE PRODUCTOS DIVERSOS CON FILM TERMO-RETRACTIL” •

Madrid, 31 HAR.’
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