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Se trata de un dispositivo modular para envoltura y empa=-
quetado automético de productos diversos empleando film termo-
retréctil, con sl cual se consigue una continuidad operativa
que ineide favorablemente en el proceso y tratamiento corres-
Pondiente. |

sctualmente 1las nuevas técnicas de comercializacidn para
la presentacidn y venta de diversos productos, especialmente
alimenticios, emplean sistemas de enfagadoras con maﬁém&él de
politileno termo-retrictil en agrupamientos funcionales<que
contienen cantidades previamente establecidas de antem;no. EB=-
tos articulos enfajados responden a demandas selectivéﬁﬂéel mer-
cado y su ordenacidon y presentacidn origina un fuerte-énpacto
comércigin por tanto mayores perspectivas de venta. ,....

Por otro lado, la agresividad y competencia come:g?@l exig~

tente en los articulos alimenticios, més o menos perecedercs,

tiende a minimizar y disminuir la msno de obra empleada.;? por
consiguiente, su incidencia sobre los precios de origen, sea
cual fuere la eleccidn del agrupamienty elegido, lo cual impli-
ca la mecesidad de orientar la operacidn de envasade hacia unie~
dades compactas plurales, es decir, comseguir series de paquetes
de artfculos reunidos con fines de lograr un mayor impacto vi-

sual y mejcr comercializar el productc a vender.

Los sistemas actualmente en uso, en 1ineas generales com-

Prenden un enfajado de los productos a empaguetar a través de

una operacidn de soldadura, con posterior vehiculado de l6s pa=
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quetes hacia un horno de retraceidn que produce el calor nege-

g:rio para conseguir dioha retraccidn del film ¥ con elle la
compacticidad del envase.

1.2 invencidn que se propugna se orienta ¥ encamina parti-
cularmente a conseguir un sistema de reordenacidn y separacidn

automdtica de articulos y Productos cilfndricos, normalmente

alimenticios contenidos en botes de hojalata o de aluminib, bo=

tellines de cristal o de plastico y, en general, infinidad de
articulos unitarios agrupados en envases y paquetes del film
termo-retrictil, mediante dos simples maniobras sucesivas que

producen dichas agrupaciones y posterior separacidn de las mis-

mas en unidades comjactas preestablecidas y reagrupadas-.en dis-
tintos paquetes repetitivos, con la ventaja importanter<de ubti-

lizer solamente una bobina dispuesta convenientemente ‘en la ma-
quina enfajado;a. et

En esencla consiste en una carcasa soporte en la-hue exks~
A2 .

te un espacio receptor del producto a envasar y este .espacio
esta delimitado per barandillas laterales gue evitan qué-el

producto se desordene, a la vez gue facilita ¥y suaviag;eﬂ mo~-

vimiento de avance de los articulos a ervasar.

Tn el espacio receptof hay enclavados un micro-ruptor y
una barrera foto-eléctrica y el conjurto se completa con una
Palanca de empije asociada a un dispositivo provisto de plura-
les brazos qQue se rematan sugeriormente en gufas concebidad
especialmente para su introducciln en 1la masa compacta de ar-
ticulos que configuren el grupo cgmpacto a dividir en paquetes
independientes conteniendo unidades previamente establecidas
de antemano.

Entre los brazos y gulas superiores hay topes de separa-

cidén que impiden que la masa de artf{culos suba unitariamente en
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el movimiento de ascenso de la palbnca empujadora. Dado Que s«

tos topes de separacidn estdn intercalados entre los brazos de ;%
la mencionada palanca, se consigue que la masa de art{culos se g
divida en tantos grupos independientes como brazos existan. los é

chales ascienden hacia la zona de envasado en virtud de ls acciéni

de la palanca de empuje, mientras que el resto de dicha masa

queda retenido en agrupamientos independientes que responden al

e ties J.:-.a.::«i‘r}.‘.:_i-'éiihﬁk

nfimero de topes existentes en el mecanismo de empuje. :
Sobre este mecanismo hsy montada una estacidn portadora de
la bobina de film termo~retrictil y més superiormente hilos o
#lacas de corte por termofusidn que originangortes transversa-
les en la envoltura de plaftico y, por tanto, la seyaéabé5n dsl
conjunto enfajado en tantos paguetes como grupos existad.en la

operacién, los cuales son transportadcs hacia el tlnel.de re-

S A

traccidén donde se completa y acaba sl empaquetado pluxai:de los

artfeulos en cuestidn. .

o . . =
Para una mejor comprensidn de cuanto antecede se acempanan

N . . « ®
dibujos en los que se representa esquemdticamente la knyencion
"n.

que a continuacidn y con referencia a los mismos se deegq}be

detalladamente.

. :
tanee !

En dichos dibu.jos:

Ia 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 pProductos a cmpaguetar.

La figura 2 es la misma visté en el momento gue la palanca
de empuje comienza a actuar.

Las figuras 3 y 4 corresponden respectivamente a las suce=
sivas fases de ascenso y descenso. de la palanca empujadora y la
separacidn de la masa de articulos en grupos independientes que

corresponden a los brazos y topes existentes en el mecanismo de
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empuje.

Finalmente, la figura 5 se corresponde con el comienzo de
un nuevo ciclo de empaquetado, a la vez que muestra los dife-
rentes paquetes repetitivos del producto envasado vehiculados

hacia el tflnel de rebtrsccidn.

De acuerdo con las figuras que se representan a titulo
de ejemplo ilustrativo no limitative, el dispositivo compren=
de una carcasa soporte en la que desemboca un transportador de
alimentacidn 1 que traslada el producto a envasar 2 hacia 1n @3~
pacio receptor delimitade bor barandillas laterales 7, a la VveZz

que hay una Palanca de empuje 4 asoclada a un mecanismo ds va=

rios brazos 3, todos ellos rematados superiormente por- &propis—

das guias 5.

El espacio receptor dispone de un micro-ruptor dé'fin de
carrera 9 v de una barrera foto-eldectrica 8 y el disﬁoéitivn
se completa con topes de retencidn 6, una zona o estaeidn 11
portéagfa de la bobina de film termowretriactil 13, hilod o pla~

cas de corte por termo-fusidn 10, un transportador 12 d&:los

paquetes individuslizedcs 15, los cuales son encaminadfw, hacia

el tfnel de retraccidr 14 donde sufren y finalizan la operacidzn

de empaquetado modular del producto a envasare.

Al objsto de corcretar y facilitar la explicacidn y repre=~
sentacidn de la invencidn objeto de este registro, ios dibujos
Gue se adjunten se refieren a un mecanismo de empuje provisto
de tres srazos y dos toPes de retencidn y es obvic que el nime~
ro dec estos componentes es plural y su nimero variable no in=
cide negativamente en la esencia del invento.

T.as flechas existentes en los dibujos gue se adjuntan
sefialan elocuentemente la direccidn de marcha y el funciona-

miento del dispositivo, lo cual hace innecesario extenderse



en nés explicaciones al respecto.
Desorita suficientemente la naturaleza y alcance de la
presente invencidn, as{ como una forma preferida de poderla

llevar a la préctica, se hace constar que en la misma podrén

S5.= ser variables los materiales, formas, dimensionss y, en gene~ *
ral, todos aguellos detalles accesorios y secundarios Que no
alteren, cambien ni modifiquen la esencialidad que se ProPons.

Tos términos en que queda redactada esta memoria son ciler-
tos y fiel reflejo del objeto deserito, debiéndose interpretar
10.~

ex su sentido més amplic y nunca con criterio de carfcter res-
trictivo.
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l2e~ Dispositivo modular para envoltura y empaquetado
automético de productos diversos con film termo—retréctil,
carccterizedo por estar constitufdo por una carcasa soporte
donde deseuboca un transportador de alimentacidn que conduce
el producto a envasar hacia un espacio receptor delimitado por
barandillas laterales que impiden su desordenacidn y facilitan
w suave movimiento de avance de los artfculos a empaguetar en
formacidn compacta controlada por un Ricro-ruptor de fin de
carrera y uns barrera foto-eléctrica, a la vez que hay una pa-

lanca de ompuje asociada a un uwecaniamo de varios brazos reme-

tados sujcriormente por respectivas gufas, todas ellas’ conce-

bidas para introduccidn en la masa de artfculos a envasar, los
cuales estdn alternados con topes de separacidn y retencidn
que, intercalados entre dichos brazog, dividen la maéd"@ompac-
ta de productos en tantos grugos independientes repetitivos
como brazos existan y retiener los grupos correspondien%es a
los topes retentores del mecanismo, mientras que los'iéékantes
empujados por los mencionados brazos ascienden nacialiﬁfzona

o cstacidn portadora de la bobina de filuw termo-retrigiil, don-
de son enfajados conjuntada y automdticamente en grupos separa=
dos que responden al nfmero de brazos existentes en el mecanis~
mo de empuje y ascensidn.

22 4= Dispositivo modular vara envoltura y empaquetado au~-
tomdtico de proauctos diversos con film termo-retrdctil segfin
reivindicacidn anterior, caracterizadoc porque sobre la zona de
enfajado hay montados dos o m%c hilos p placas de corte por
termo~fusidn que separan e independizan el conjunto enfajado

unitariamente en tantos paquetes iniividuaiizados como placas

o hilos de corte existan, mediante cortes transversales de la
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 envoltura de pléstico que contiene a los articulos, 108 cuales -

llevan‘unidades previamente establecidas de antemano Yy postew
riormente son conducidos independizados mediante un transpor-

tador hacia el tlnel de retraccidn donde sufren el Bltimo tra-

tamiento en la operacidn de envasado del producto a empaguatars
384~ “ﬁISPOEITIVO MODULAR PARA ENVOLTURA Y EWMFAQUETADO
AUTOMATICO DE FRODUCTOS DIVERSQOS CON FIIM TERMO~RETRACTIL".
wadria, 31 MAR.1981
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