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MEMNMQRTIA DESCRIPIIVA
de une Fatente de Invencidn a nomhre de:
THOMAS MARSHATL & CO. (LOXLEY) LIMITED,
de nacionalidad inglesa, domiciliade en
Storrs Bridge Works, Loxl@y, near Shef-
field { Inglaterrs ); por: "UN METODO EA
R4 EMPAQUETAR ARTICULOSY.

P~ A T — e —

Este invento se refiere al empaquetado de articulos
gobre bandejas y tiene por objeto facilitar un perfeccionamien-
to en relacidn con el mismo.

®1 objeto del invento es rroporcionar un método con-
veniente pera empaquetar zrticulos que, a causa de su forma difi-
cil, hen presentado previamente inconvenientes para ser empagueta—
dos por medios corrientes.

Un objeto mds del invento es proporcionar un método
para empaiuetar que facilite cierta proteccidn de la lluvia a
fin de que los articulos empaguetados puedan apilarse al dre
libre.

De acuerdo con el invento, un método para empaquetar

una vluralidad de articulos sobre una bandeja comprende las fa-
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ses de apilar los articulos sobre dicha bandeja, extender una
envoltura preformada de material pléstico sintético contractil
bajorla accidn del calor sobre la pila de articulos de tal modo
aque se¢ deslice por debajo de le bandeja, y someter el naterial
pléstico sintético a un calor suficiente para hacerle contraerse
estrechamente en torno & la pila de articulos y alrededor de los
bordes de la bandeja de tal suerte gue los articulos se mantienen
firmemente unidos entre si y sobre la bandeja. Con preferencia,
1a envoltura de material pléstico sintético contractil bajo la
accidn del calor se forma extendiendo el material a pertir
de un rollo ( en condicidn doblada y de un ancho que se adaple
a la altura de la pila de articulos), cortdndolo a lo largo de
modo gque se ajuste al lergo de la piia de articulos y scldando
$érmicamente los extremos, cs decir, soldando Juntamente los
bordes subyacente y cobertor de la hoja doblada. Conviene soldar
térmicamente los bordes posteriores de un largo y los bordes
anteriores del largo inmediato a medida que se corta dicho largo.
Fl material de pléstico sintético se somete con preferencia a
une temperatura de 150¢ a 20020 durante un periodo gproximado
de 1% minutos para hacer que se conbtraiga a los 1inites requeri-
dos. Preferentenente también, al poner en préctica el método en
forme continua, se cargan las bzndejas cubiertas por las envol-
furas de material pldstico sintético contrdetil bajo la aceidn del
calor sobre vn bransportzdor formedo por planches separadas y se
hacen pasgaer & través de un horno cﬁyo calor se mentiene a la ten-
peratura necesaria para contraer lasg envolturas a los 1imites re-
queridos. ' .
Con el fin de que el invento sea fielmente interpretado

v fécilmente llevado a efecto, se describe a continuacion una
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forma preferida del misno, Unicamente a titulo de ejemplo,

con referencia & los planos anexos, en log cucles:

Lo Figura 1 es una vista en perspectiva de una pluralidad de
productos refractarios empaguetados mediante el méto-
t0 que incorpora el invento,

La Figure 2 es un alzado lateral parclalmente en sescidn de un
aparato para llevar & cabo el método.

La Figura 3 es una vigta en planta corresnondiente, ¥y

Ta Figura 4 es una vista en seccidn tomada sobre la lines 4-4

de la figura 3.

Refiriéndonos shora a los planos, un método para em-
paguetar una plurelidad de articulos 10 ( en el caso ilustrado
una vlurelidad ¢z articulos refractarics) sobre una bandeja 12V
comprende las fases de apiler los articulos sobre la bandeja .
en Fforma normal, extender unza envoliura preformada 14 de ma-
terial pléstico sintético contractil bajo la accion del calor
sobre la pila de articulos de tal modp gue sge deslice por deba;
jo de la bandeja ( es decir, por debajo al menos Ge la superfi-
cie superior de lz bvandeja), doblar la parte superior y guarne-
cer convenientemente los dobleces de modo que queden planos ¥y
gometer el material plésﬁico sintético & un calor suficiente
para hacer que se contraiga. La envoltura ha sido cortada a lo
largo para haecer que se adapte al largo de la pila de articulos
y (habiendo sido extendida & fartir de un rollo al cual ha sido
suministrada en condicidn doblada) solo ha necesitado ser sol-
dada 2 lo largo de dos bordes. En realidad se ha considerado

conveniente solder térmicamente los bordes posteriores subyacente
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v cobertor de un largo inmediato a medidé que dicho largo ha si-
do cortado del rollo. Lia bandeje que se ubiliza en el ejemplo
ilustrado en la figura 1 estd construida mediante dos "cubier—
tas!t de planchas espacladas une encime de la otra de a2l modo
gue pueden ser transportadas convenientemente de un lado a otro
por una carretilla elevadora de horquilla. En este cagso, por

lo tanto, unicaemente es esencial que la envoliura de plistico
sintético se extiende por debajo de la "cublerta" superior de

tal modo que, al contraerse, el materiel pldstico sintético

'se ajustard estrechamente en torno a los bordes de la misma. Cuando

la envoltura se ha contraido al limite requerido, se mantienen
los articulos firmemente entre si y.sobre la bandeja.

Por supuesto pueden preverse diversos medios para
calentar el material pléstico sintético y dado que no es criti-
ca la temperatura a la cual ha de ser sometido, puede determi--
narse répidamente el grado de contraccidn por medio de ensayo
¥ experimento. No obstante, se ha comprobado que es conveniente
llevar = cabo el método en forma continue seglin se representa
en las Figuras 2~4 en las cuales el apareto para desarrdlar
el método comprende un transportador formado por planchas se-
paradas 16 dispuesto para moverse con relatiya lentitud y exten-—
diéndose @ través de un horno 18 que puede calentarse por quema-
dores de gas 20 a una temperatura de 1502 a 2002C. Las bande-
jas cergadas vueden colocarse sobre el trénsportador y la velo-
cidad de este Ultimo serd tal que una bendeja pasard sfravés
del horno en 1¥ minutos aproximadamente. El horno estéd pro-
visto de puertas de cierre automdtico 22 en cada extremo y de

. . . 7 a . .
un ventilador de circulacion de gas caliente 24. Se disponen
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ve.tiladores 26 en cada extremo del horno para promover coriinas
de aire cuyo fin es conservar el calor. Se hace circular el ges
caliente en el interior del horno segﬁn se representa por las
flechas en los planos de a2l modo que, en la medida de lo posi-

5. ble, se vrovoca la contraccidn del material plistico sintético
sensiblemente nor igual.

Se ha comprobado que el método de empaguetado que acaba
de describirse ha hecho posible empaguetar articulos que, a cause
de sus formas poco corrientes, fueron virtualmente impdsibles

10, de empacuetar por medics comunes, es decir, por medios empleando
hilos o tiras de metal pasados por encime de y en torno a la
pila de articulos y por debajo de le bandeja. También se ha compro-
bado que, en viritud de la forma en la cual se contrae el mate-
rial, se mantienen los articulos mgy firmemente y no existe tenden-
15. cia por su perte a aflcjarse y hscerse inestables durante el
posterior transporte. Otra ventaja de este nuevo método de empa~-
quetado es que los articulos se hallan totalmente prcﬁggidos de
la lluvie de tal modo que pueden apilarse con toda sezuridad al
aire libre. |
20. Haste ahora se he utilizado un meterial plistico sintétin
co conocido como Polithene nara llevar a cabo el nuevo método
Ys aunQue probablemente pueden usarse otros materiales, éste
ha sido halladoc ideal para tal propdsito. Al ser fransparente,
permite identificar fécilmente los articulos que hen sido empa—
254 quetados ( lo cual no sucede con los envases de cartdén) y siendo
resistente & la rasgadura se ha comprobado que puede exitraerse
posteriormente un solo erticulo del paguete a través de uns incisidn
hecha en el material sin aflojar indebidamente el resto. FPor su-
puesto puede corbtarse facilmente cuando han de ubtilizarse los

articulos.
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Se reivindica como nuevo y de progia invencione

l.~ Un método para empaquetar'articulos, caracteri-
zado porgue comprende las fases de apilar los articulos sobre una bax
bandeja, extender una envolitura preformada de un material plistico
sintético contrdetil bajo la accidn del calor sobre la vila de
articulos para envolverla por completo, y someter el material plés-
tico sintético a un calor suficiente rera hacer que se contraiga
estrechamente en torno a la pila de articulos y alrededor de
los bordes de la bandeja con lo cual se mantienen los articulos
firmemente entre si y sobre la bandeja.

2.- Un método segin la reivindicacidn 1, caracterizado
porque se some te el material pldstico sintético 2 una teaperatura
de 1502 a 200¢C durante un periodo aproximado de 1% minutos
para hacer qué se contraiga al limite requerido.

3.~ Un método segin las reivindicaciones amteriores,
caracterizado porque desarrollado en forme continua, comprende
lag fases de colocar las bandejas cargadas sobre un transvortador
Tormado por plenchas separadas y hacer pasar dichas bandejas sobre
dicho transportador a través de un horno cuyo calor se mantiene
a la temperatura requeride para contraer las envolturas de plés-
tico sintético al limite requerido.

4.~ Un método segin las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque comprende las fases de extender el maberial
plistico sintético a partir de un rollo ( en condicidén do-
blada y de un ancho adecuzdo a la altura de la pila de articulos),
cortarlo de un largo apropiado al largo de la pila de articulos
y soldar juntos térmicamente los bordes xtremos -subyacente y co-

bertor de la hoja dobleda pzre formar la envoltbtura.-—
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5.~ Un método seglin las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porgue los bordes positeriores de un largo y los
bordes anteriores del largo inmediato son soldados juntos térmi-
canente a medida cue se corta el referido largo.

6.="UN METODC FPaRa EPAQUETAR ARTICULOSY.

Tal como se describe y reivindica en la presente emo-
ria Descriptiva que consta de giete hojos escritas a mdquina por

una sole cara y de sus corressondientes dibujos.

#2330 16 A0, 1967
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