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Esta invencidn se refiere a un aparato para el
envagado de productos.

El envasado moderno incluye en muchos casos el
empleo de un material termopldstico en léminas, combinado
con cartdn, para 1o que se siguen diversos métodos, como
los conocidos por envasado "piel", "pompa','"encogible" y
"egtirable".

ﬁa presente invencidn contempla la aportacidn de
un aparato que permite el empleo de un material termoplés—
tico, relativamente delgado y barato, en operacidn regu-
learmente intermitente desde la fuente de suminigtro del ma-
terial en 1lémine hasta la terminacidn del envasado del pro-
ducto de que se trate.

Cualgquier referencima que se hags a "productos!
en la especificacidn y reivindicaciones, pretende incluir
una amplia variedad de objetos o articulos como, por ejem-
plo, pildoras medicinmles, pilas secas, utensilios domésti-
cos, articulos de fumador, productos embotellados o cual~
quier otra clase de mercancias que puedan ser envasados en
pléstico combinado con una hoja de cartén o material simi-
lar.,

Ia invencién consta de un aparato para el envasa-
do de una serie de productos, y comprende un transportador
que se mueve en'forma intermitente en un sentido, adaptan-
do para soportar y conducir la limina de material termoplds-
tico (como polietileno, C.P.V. 0 cualquier material apropia-
do), wna estacidn, en el recorrido del transportador, que
incluye medios calefactores, un molde y medios conformadores
para el moldeo de una depresidn en dicha ldmina de material

termopldstico; una estacidn en la que puede colocarse el pro-
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ducto dentro de cada depresibn; una estacidén en la que wn
dispositivo alimentador de cartones, que actia en formas
intermitente sincronizada, coloce un cartdén sobre cada de-
presidn en secuencia, otra estacidn mds en la que el car-
tén y los mirgenes de la léﬁina, slrededor de las depresidn
gon sellados conjuntzmente mientras se les aplica calor pa-
ra former una depresidn, con medios pare separar la depre-
gibn sellada asf{ formada del resto de la lémina. El enva-
se terminado puede ser recortado y la pelicula de pldstico
sometida a un posterior encogimiento cuando sea necesario.

Pueden digponerse medios pars que el envase ter-
minado continde sw marcha en el transportador para su reco-
gida o empaquetado, y el material sobrente de las recortaw
duras puede ser llevado, o dejado caer, en un recipiente.

Le formacibn de la depresidn en la limina de ma-
terial puede llevarse a cabo cealentando primero el material
y disponiendo un molde o troquel que se mueva contra la 1lé-
mine asi ablandada, pudiendo aplicarse aire a presibn o va-
c¢fo pare que la lémina se adapte perfectamente al molde o
troquel.

Ta colocacidy del cartdén en posicidn adecuads, so-
bre la depresidn de la pelicula, se consigue por medio de
"dedos" accionados por vacio, los cuales levantan un cartén
del almacén de suministro, siendo controlada la operacién
por un mecanismo de movimiento alternativo y un sistema de
palencas y guilas.

Bl término "pelicula termopldstica", incluye cual-
quiera de los tipos de material pldstico conocidos, tal como
el polietileno, el C.P.V., o cualguier otro material termo-

conformable. El término "depresidn" es aplicado tembién a un
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hueco o "pompa" formado en el material de ldmina, y puede
gser producida medisnte calor y aire a presidn, calor y sac-
cidn o por vacio.

Uns forma conveniente de la invencién se ilustra,
a t{tulo de ejemplo, en los dibujos esquemdticos que se
acompailan, en log ques

Le Figurz 1 es un alzedo lateral (esquemdtico) del
aparato.

Le Figura 2 es una vista en planta de la Figura 1.

La Figura 3 hace referencia al mecanismo de colo-
cacién de los cartones en su posicidn.

Las Figuras 4 y 5 muestran distintas posiciones del
(de los) dedo(s) para el movimiento de los cartones.

Is Pigura 6 representa la posicidn de sellado y
corte de la lémina.

Y la Figure 7 ilustra el movimiento normal final
del envase y el mecanismo (gue se aprecia tembién en la Fi-
gura 6) que lleva en el envase terminado fuera de la posi-
cibn de sellado.

La Figura 8 ilustra un ejemplo de envase ‘terminado
conteniendo un producto.

Le PFigura 9 es una vista en seccidn segfin la linea
x-x de la Figura 8.

El aparsto adopta una forma parecida a la de uns
mega, y en uno de sus extremos se ha dispuesto un soporte 1
en el que se monta un carrete 2 de pelicula termopldstica
flexible. Una cinta flexible 3, a la que se une un peso 4,
se fija en el chasis 5, pasando sobre el soporte 1, para
restringir el libre giro del carrete de pelicula 2. E1 extre-

mo libre de la pelicula 2 se introduce en el aparato princi-



10.

15.

20.

25.

30.

pal, y con el fin de ayudar en el avance de la pelicula,
que puede ser arrastrada seglin una serie de movimientos,
ésta pasa alrededor de wn rodillo flotante 6 montado bas~
culentemente en 7. Ia pelicula 2 pase sobre otro rodillo
8 ¥y luego penetra en el aparato propiamente dicho donde
es "recogida" o "agarrada" sobre un transportador de cin-
ta 0 cadena sin fin 9, En el dibujo, este iransportador 9
estd formado por un par de cadenas mutuamente paralelas
que son movidas por un mecanismo neumgtico, hidrdulico o
gimilar. En la forma ilustrada, el transportador se com—
pleta con las pias o dientes 11 que se clavan en la peli-
cula 2 para hacerla avanzar a través del aparato. Como
alternativa, en vez de los dientes 11, la pelicula puede
ser cogide por pinzas o clipes apropiados. Naturalmente,
la distancig entre las dos cadenas paralelas G puede ser
ajustads a la anchurs de la pelicula 2.

Las cadenas 9 se mueven en forms intermitente y
regular, paso a paso, Bate movimiento puede ser ajustado
tanbién para adaptarlo a las dimensiones gue deban tener
los envases.

Cuando la pelicula 2 queda fijeda a los dientes
11 de la cadena 9, avanza a lo largo del aparato en estre-
cha proximidad a un calentador eldectrico 12. Este calenta-
dor 12 puede ser del tipo normal de barra calefactora con
algin medio reflector pare dirigir el calor sobre la peli-
cula, particularmente, sobre la zona de ésta en que va a
ger formada la depresidn.

El objeto del calentador es el de ablandar una
zong de la pelicula 2 durante una de sus paradas intermiten-

tes. Bn el prdximo movimiento, esta zona quedara situada en
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la estacidn de formacién de 1= pompa o depresidn. Esto se
realiza con ayuda de un molde que puede subir y bajar en
sincronismo con el movimiento de la palicula, siendo con-
trolados los movimientos de ascenso y descenso del molde
mediante energia hidrdulica o de otra clase que se sefiale
por la referencia 14. Cuando la pelicula 2 alcanza uns po-
sicidn en la cual su parte calentada y ablandada queda si-
tuada sobre el molde, éste sube y, simultdneamente, baja
al encuentro del molde una placa 15, mientras que un flu-
jo de aire que llega o través del tubo 16 obliga a la pe-
licula sblandada a adaptarse exactamente a la forma del
molde 13. Esta conformacién puede hacerse también median-
te vacio practicado a través del molde 13, o ‘también median-
te un troquel macho. EL paso siguiente consiste en la reti-
rada del molde a la posicidén mostrada en la Figurs 1, mien-
tras la pelicula 2 avanza a lo largo de su camino con la
depresidén o pompa formeda en ella segun puede verse en la
Figura 2, en 17. En esta efapa, el producto o productos a
envagar gon colocados en ung de las depresiones. Esta ope-
racién puede hacerse mecdnicemente, siendo muchos los dis-
positivos conocidos para este fih.

Ia operacidn siguiente consiste en la colocacidn
de wn cartén sobre lz depresidn 17 conteniendo el producto.
En 18 se ha representado el almacén de suministro de carto-
nes, donde son recogidos uno de cada vez (o varios) en for-
me, mecdnica para disponerlo sobre la depresidn que contiene
el producto. En conjuncidén con los demds movimientos del apa~
rato, se ha dispuesto para su movimiento alternativo una ba-
rra 19, la cual incorpora el mecanismo colocador de los car-

tones, En la Figurs 3, el mecanismo aparece en la posicién
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de la barra 19 correspondiente a la colocacidn de un cartén
sobre la pelicula, A la barra 19 se conecta, mediante apro-
piados varillajes, una gufa 20 deslizante a lo largo de una
pista 21 de seccidn acanalada. Cuando la barra 19 se mueve
hacia atrds y adelante, la gula 20 desliza por la pista 21,
cuyo perfil hace que el brazo prinecipal 23 varie su dngulo
de direccién. El extremo del brazo 23 estd unido a un par
de dedos de succidn 22, En la Figura 5, estos dedos se han
colocado, mediante el varillaje de movimiento, contra los
cartones del almacén 18, produciéndose la sucecidn para el
levantamiento y retirada de un cartén que es .trensportado
y colocado finalmente dentro de las guias para su coloca-
cidn sobre le depresibn llena. Ia Figura 3 muestra la po-
sicibén del mecanismo en el momento en que el cartén estd
siendo colocado en las gufas sobre la pelicula 2 de plés-
tico. Cuando la barrs 19 se mueve en la direccién de la
flecha de la Pigura 4, la gufa 20 desliza por la pista 21

y debido a la forma de ésta el brazo 23 efectia un movi-
miento relativo, apreciidndose en la Figura 4 la nueva po-
gicién del brazo 23 que permite que los dedods de suceidn
se pongan en contacto con la pila de cartones 18, mostran-
do la Figura 5 a la gufa 20 en el exiremo de la pista 21.
Cuando el movimiento alternativo de la barra lleva ésta

en gentido inverso, el cartén es primero retirado de la
pila, para seguir luego su movimiento hacis las gufas si-
tuadas sobre la pelicula y eliminar la sucoidn de las ca~
becillas 22. En esta etapa, la pelicula 2 se mueve inter-
mitentemente por encontrarse sobre la cadena transportado-
re 9, pero el cartdn hg sido colocado gimplemente en posi-

cidn, Con el fin de llevar el cartén a su sitio, sobre la
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depresifn llena para su sellado y recortado, se han previsto
unas guias mecdnicas y unos dedos fijos en la barra 19.

El sellado y recortado se efectia mediante calor
y presibén en la sstacién de cierre. Las carreras intermiten-
tes pueden hacerse sobre la base de vna:.cada 5 & 6 segundos
de tiempo. Un elemento calefactor eléectrico, combinado con
los medios de presidn, es indicado por la referencia 30. Es
llevado & su posicidn de funoionamiento por medios hidréuli-
cos, neumdticos o de otra clase 31, habiéndose dispuesto una
placa de presidém 32 que comprime estrechamente la pelicula
contra el cartén. Se aplica la presidén y calor adecuados pa-
ra hacer que la pelicula y el cartén queden estrechamente
unidos alrededor de la depresidn que contiene el producto.
Se ha encontrado que la temperatura conveniente para esta
operacidn de sellado estd comprendida entre 1502 y 2502C.
No obstante, al mismo tiempo puede hacerse que varie la can-
tidad de calor para producir el encogimiento de la pelfcula
alrededor de la depresidn. Esta operacidén de encogimiento de
la pelicule puede ser repetida posteriormente en una esta-
cibén separads si asi se desea. Simultdneamente con el cierre
o sellado por calor, se ha dispuesto la operacidn continua
de un cortador 33 que se extiende un poco més alld del ele-
mento calefactor 30 para efectuar el corite alrededor de la
parte sellada, con lo que el envase queda terminado, es de=-
cir, que la pelicula queda cerrada sobre el cartén y recor-
tada. Después del cierre, el envage terminado es sacado del
aparato por unos brazos rastrillo para ser dejado czer ¢ ser
colocado en forma apropiada. Como ejemplo del movimiento del
envase terminado, unide a la barras eslterhativa 19 se encuen-

tra un eje sobresaliente 24 que recibe un collar 25 que ajus-
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ta sobre el eje 24 con cierto grado de fricecidn para que el
collar 25 permsnezca en la misms posicidn sobre el eje a
menos que sea movido deliberadamente., Al collar 25 se ha
fijado un brazo rastrillo 26 y un saliente 27. Sobre el
aparato fijo se han dispuesto dos topes 28, 29, Cuando la
barra 19 se mueve alternativamente, lleva con ella al eje
24, juntamente con el collar 25 y los aditamentos 26 y 27.
Cuando el saliente tropleza con el tope 29, el collar 25
gira parcialmente alrededor del eje 24 haciendo que el bra-
zo rastrillo 27 se levante y quede libre el envase termina-
do. Cuando la barra Ze mueve en sentido contrario, el sg=
liente 27 tropieza contra el tope 28 haciendo que el bra-
zo-bastrillo 26 caiga por detréds del envase pars que cuan-
do la barra 19 efectie su préximo movimiento arrastre el
envase desde la estacibén de cierre y lo saque fuera de la
maquina.

El envase terminado puede ser llevado a2 una nue-
va estacién para un encogido térmico adicional y recortado
final del cartén cuando, por ejemplo, me hace mds de un
envase de cada vez, Las recortaduras de pelicula seguiran
el camino de las cadenas 9 durante cierto tiempo, siendo
luego retiradas de las plas 11 para su paso & un recipien-
te 34.

Si se desea, pueden disponerse medios adicionales
para el levantamiento y volteo del envase terminado cuando
8@ vayan a formar pilas de envases. Los medios elevadores
pueden ser de tipo y naturaleza similar & los descritos en
relacidn con el mecanismo alimentador de eartones.

Pueden disponerse cepillos o cualquier otro medio

limpiador para mantener las cadenas limpias de pelicula des-
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pués de la terminacién del envase.

Se observard que la descripeién ilustra una de-
presidén por cada movimiento, pero pueden disponerse moldes
adicionales para obtener un ndmero apropiado de depresio-
nes sl mlsmo tiempo, y en igual formas, pueden multiplicar-
ge los dispositivos sibsiguientes del aparato. Los carto-
neg pueden ser cortados pars Fformar varios envases comple-—
tos. Por ejemplo, si log productos a envasar son pequefios,
pueden efectuarse 3 & 4 depresiones en cada operacién, con
un cartén paras cubrirlas todas que luego es cortado en enva-
ses completos.

En igual forma, el aparato puede ser ajustado pa-
ra que admita varias medidas de pelicula, pudiendo variarse
también la forma y tamafio de las depresiones,

A t{tulo de ejemplo, en las Figuras 8 y 9 se re-
presenta un envase terminado, utilizando el aparato que se
describe y reivindics en esgta solicitud, siendo la Figura
8 una vista del envase terminado y la Figura 9 una vista
en seccidn del mismo. En tal envase, segin se ha deserito
anteriormente, la pelfcula 2 es ablandeda, conformada y ce-
rrada sobre la base de cartdn despuds del llenado, siendo
luego sometida a encogimiento alrededor del contenido. La
base estd formada por el cartén 18. La referencia 2 indica
la pelicula de pldstico en la que se ha colocado el conte-
nido 35, siendo la pelicula de pldstico sellada alrededor
del contenido, sobre el cartdén 18, segin se indica en 36.
Con el sellado, la pelicula 2 es sometida a encogimiento pa-
ra que el contenido quede fijo en su posicidn. El cartén
puede tener un agujero 37 para dejar que el aire escape del

envase. Puede practicarse también un sgujero 38 en el cartdn
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para colgar la mercancia para su venta.

Se observard que pueden efectuarse cambios inci-
dentales que no afectan a la invencién. Por ejemplo, se ha
hecho referencia a dos dedos neumiticos para la recogids
de los cartones, pero éstos pueden disponerse en cualquier
nimero.

Se observars tambien que hay que disponer el mo=-
vimiento en sincronismo de las diversas partes del aparato.
Le cadens o cinta sin fin avanzard en una serie de pasos
con una posible pausa para cade operacidén y durante estas
pausas tienen lugar les demds operaciones, es decir, el ca=-
lentador ablandard la pelicula de pldstico, se efectis el
moldeo de las depresiones con el consiguiente movimiento
del molde a su posicidn operative y la aplicacidn de aire
a presién. En igual forma, el movimiento alternativo de la
barre 19 efectuard la colocacidn de los cartones en su lu-
gar y el envase quedard listo para el cierre. El sellado y
recortado se efectuan también durante las pausas en el mo-
vimiento del transportador. Tanto el aire a presidn como la
succidén para los dedos serdn producidaes por medios normales,
instaldndose las oportunas vdlvulas para la apropiada opera-
cidn,

Cuando se hace referencia a los cartones, queds
sobreentendido que estos pueden ser de cualquier material
¥ grosor apropiado.

N 0O T A

Lo Patente de Invencidn, que se solicita por vein-
te afios, pars Espafla, de acuerdo con la vigente Legislaciédn,
debers recaer sobre: “APARATO PARA BL ENVASADO DE PRODUCTOS",

seglin las caracterfsticas esenciales de las siguientes:
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REIVINDICACIONES

18.~ Aparato para el envasado de productos, que
comprende un transgportador que avanza por pasos en un sen-
tido de direccidn y adaptado para soportar y conducir una
lémina de material termoplastico; una estacidén en el reco-
rrido del transportador, comprendiendo medios calefactores,
un molde, medios conformadores pare el moldeo de ung depre-
8idn en dicha liming de material termopldstico; una estacién
en la que puede ser colocado un producto en cada una de las
depresiones; una estacidn en da que un dispositivo elimen-
tador de cartones, intermitente y sinerénico, coloca un car-
tén sobre cada una de las depresiones, en secuencia; otra
estacidén méds en la que el cartdn y los margenes de la peli-
cula, alrededor de la depresidn son sellados conjuntamente
mientras se aplica calor para el encogimiento de la depre-
sibn, y medios para separar la dpresidn cerrada, as{ obte~
nida, del resto de la lémina,

28,~ Aparato pars el envaszdo de productos, de
ecuerdo con le reivindicacién 1%, en el cual, el transpor-
tador estd constitufdo por una cadena sin fin provisis de
plas salientes que perforan y sostienen la lémina de mate-
rial termopldstico en posicidén durante la operacién.

38,- Aparato para el envasado de productos, de
acuerdo con le reivindicacién 12, en el cual el iransporta-
dor incorpora clips para el agarre y sujecidén de le ldmine
de material plédstico durante la operacidn.

48,- Apersto para el envasado de productos, de
acuerdo con la reivindicacidn 12, provisto de medios cale-
factores que comprenden un elemento rediador eldetrico dis-

puesto junto & la ldmine de material pldstico.
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58,~ Aparato pare el envasado de productos, de
acuerdo con la reivindicacibén 18, en el que los medios con-
formadores para el moldeo de la depresién comprenden un mol-
de perfilado adaptado pars ser situado en forma adyacente
al material plédstico calentado y medios para la creacidn de
ung presién diferencial de eire sobre la ldmine de material
pare adeptarlo estrechamente al molde,

68.- Aparato pars el envasado de productos, de
acuerdo con la reivindicacién 52, en el que la presidn di-
ferencial de aire es creada por medios positivos,

T2.,~ Aparato para el envasado de productos, de
acuerdo con la reivindicacidén 58, en el que la presidn di-
ferencial de aire es creada por medios negativos.

88 ,~ Aparato para el envasado de productos, de
acuerdo con le reivindicacidn 12, en el que los medios con-
formadores para la formacidén de la depresién comprenden un
molde perfilado y adaptado para ser situado junto 2l material
pléstico calentado y un trogquel mecho de forma complementa-
ria situsdo &l otro lado de la lémina de pldstico y adaptado
pare comprimir el materisl dentro del molde,

98 .~ Aparato para el envasado de productos, de
acuerdo con las reivindicaciones 58, 6%, 7¢ u 8¢, en el que
los medios conformadores son llevados a su posicién operati-
ve mediante dispositivo hidrdulico.

108.~ Aparato para el envasado de productos, de
acuerdo con las reivindicaciones 58, 68, 78 4 88, en el que
los medios conformadores son llevados & su posicidn operati-
va por medios mecdnicos.

118,~ Aparato para el envasado de productos, de

acuerdo con las reivindicaciones 58, 68, 72 u 82, en el que
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los medios conformadores son llevados & su posicién opera-
tiva por dispositivo neumitico.

128 .- Aparato para el envaszado de productos, de
aouerdo con la reivindicacibén 12, incorporando un dispositi-
vo alimentsdor de cartones que comprende un goporte para los
cartones, al menos uns ventosa montade en un brazo oscilan-
te sineronizado con el movimiento paso a paso del transpor-
tador,

132.- Aparato para el envasado de productos, de
acuerdo con la reivindicacidn 78, en el que el brazo que so-
porta la ventoss es movido por une barra alternstiva a tra-
vés de palancas y cuyos dngulos son variados por medio de
guias correderas para que la ventosa levante un cartén del
goporte y lo cologue en posicidn sobre la depresién de la pe-
licule de plédstico.

148 ,~ Aparato para el envasado de productos, de
scuerdo con la reivindicacidn 18, provisto de medios adicio-
nales pars llevar el cartén que cubre la depresidén a su po-
sicibn adecuada pars el cierre o sellado.

158 ,~ Apareto pars el envasado de productos, de
acuerdo con la reivindicacidn 18, el cual inecluye en los
medios selledores finales una place presora caliente que
se aplica contra el envase.

168.- Aparato pare el envesado de productos, de
acuerdo con la reivindicacién 118, en el que la placa pre-
sore caliente es llevada a su posicidn operativa de clerre
por medios hidrdulicos.

178 .- Aparato para el envasado de productos, de
acuerdo con las reivindicaciones 112 § 124, en el que di-

cha placa presora caliente estd provista de un cortador pa-
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ra la separacién del material pléstico cortdndolo alrededor
del envase terminado.

188.- Aparato para el envasado de productos, de
acuerdo con la reivindicacién 12, en el que los medios pars
el movimiento del &nvase lleno ¥y terminado consisten en unos
dedos accionados mediente pelancas conectadas al mecanismo
de movimiento alternativo, estando dichas palancas soporta-
das friccionalmente por un eje para ser llevadas a sus posi-
ciones operativas o de reposo por medio de topes dispuestos
en el aparato.

198.~ Aparato parg el envasado de productos, de
acuerdo con la reivindicacidn 12, en el que el material de
desecho 0 recortaduras es llevado & un recipiente después
del recortado final.

208.~ Aparato para el envasado de productos, de
acuerdo con la reivindicacidn 18, en el que el envase sella-
do es llevado a una posicidn para un encogimiento térmico
adicionsl, con aplicecién de calor para conseguir dicho enco-
gimiento. A

218.- Aparato para el envasado de productos, de
acuerdo con la reivindicecién 12, en el que se ha dispues-
to mds de un molde, habidndose efectuado los oportuncs cam-
bios en todo el aparato.

228 ,~ Aparato pare el envasado de producitos, de
acuerdo con la reivindicacidn 214, en el gual, el envase
terminado es dividido y recortado para formar el nlmero de
envases apropiado.

238.~ Aparato para el envasado de productos, de
acuerdo con la reivindicacidén 152, en el que la placa pre-

gora caliente es calentada a temperaturas comprendidas entre
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1502 y 250sc¢.

249.- Aparato para el envasado de productos, de
acuerdo con la reivindicacibn 18, provisto de medios adioio-
ngles pare la inversidén del envase terminado antes de su en-
trega.

254,~ APARATO PARA EL ENVASADO DE PRODUCTOS.

Segin queda sustancialmente descrito en la presen-
te memoria, que consta de dieciseis hojas, escritas a miqui-
ne por ung sola cara y dibujos.

Madrid, 11 de Marzo de 1969
INTERPAT S. A.

P. P.
FRANCISC
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