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Esta invencidn se refiere a un mé%odo para
sellar una envolbura alrededor de una mercancia,

Mas poarticularmente, esta 1nvenci6£ se rofie~
re a un método para cerrar y sellar una envolbura alre-
dedor de una mercanc{a, donde la envoltura es del tipo
que forma un manguito alrededor de la mercancia.

Existen varios e todos conocidos en el arte
de envasar para cerrar y sellar los extremos 11brés de
una enveoltura en hoja, tal como una envoltura de papel
kraft o cartdﬁ corrugado, alrededor de una mercanb{a
que se vaya & envolver. Uno de los métodos mas comunes
incluye la formaciéh de un manguito alrededor de la mer-
canc{a con la envoltura, por adecuadas operaclones de
eunvolver, y para cerrar el manguito, posteriormente se
dobla y yuxtapone uno de los extremos libres del mangui-
to contra el otro extremo libre. EL extremo libre del
manguito que es yuxtapuesto al otro extremo, normalmen-
te es llamado una lengueta provista por el fabricants,

v esta puede estar situada en distintos puntos en el re-

sulbante paquete envuelto - por ejemplo, en la superfiw
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cie superior o en la del fondo, o en cualquiera de las

caras laterales alrededor de las cuales se extlonde el

"manguito. Dichos metodos tambien nomalmente incluyen

la producciéﬁ en la lf{nea de montaje de mercanc{as de
'env01ver, donde las mercanc{as son sometidas a pasos
consecubtlvos para envolverlas, en varlas estaciones o
zonas dadas en la linea de monta je.

Métodos tipicos del arte previo son los iluse
trados en las Patontes de los Estados Unidos de Nortew
america No. 2,854,799 v 2,90L,941, en donde la lengﬁbta
provista.por el fabricante de cada mercancia parcialmen-
te envuelta es cerrada, sometlendo la 1engﬁéta a2 la aoc-
cidn de un conponente mecenico para cerrar y mantener
la ;engﬁata provista por el fabricante en yuxtaposiciéh
con la lengieta a la cual esta va a ser asegurada,

Después que el paso anterlor es llevado s ca-
bo, es necesario retener la presiéh en la 1engﬁéta duran-
te un suficiente perfodo de tiempo, para permitirle al
agente asegurador (por ejemplo, adhesivo) que se frague
y mantenga el manguito unido,

Con la avanzada velocidad de-produccién para
producir paquetes, es necesario ejecutar esta openaciéh
tan rébidamente'camo sea poslible para mantener una alta
velocidad en la produccidn genmeral, Para este fin, la

solicitante ha desarrollado ungnétodo me jorado para

-2-
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cerrar y sellar una 1éngﬁ%ta provista por el fabricante

para formar un mangulto alrededor de una mercancia, cuyo

. ¢ Vi rd
metodo acelera esta porcion de la operacion de envolver

‘para mercangigs ¥ es llevado a cabo eun una manera simple,

Por banto, de acuerdo con esta invenci&h, hay
provisto un me todo para cerrar y sellar la lengﬁ%ta pPro=-
vista por elfabricanbe de una envoltura parecida a un
manguito que se.halla alrededor de una mercanch, para
formar un manguito sellado, por los pasos de proveer
por lo menos dos mercanc{as parcialmente envueltas en
los cuales. una envolburs forme uﬁ manguito cerrado alre-
dedor de cada mercancfa, con un exbremo libre del mangul-
to constituyendo una lengieta provista por el fabricante,
edaptada para ser #segurada al otro extremo libre del
manguito, scmeter la lengﬁ%ta provista por el fabricanw
te, de una primera mercancia, a una presiéh hacla abajo,
para hacer que dicha 1engﬁeta provista por el febricante
ses colocada en yuxtaposicién con el otro ﬁencionado ex-
tremo libre de dicho manguito, retener dicha lengbeta
provista por el fabritente en dicha posici&h.mientras
que se hace avanzar una'sagunda mercancia parcialmonte
envuelta para que este en a;ineacidh y posicioﬁ relati-
va con dicha primera mercanc{a, mediante lo cual las dos
mercanc{as son separadas por una distancia menor que el

ancho de la lengueta provista por el fabricante, sacar

-3
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dicha presiﬁh de dicha 1engﬁéta provista por el fabrie

. 4
cante y hacer avanzar dicha mercancia para que este en

'yuxtapcsiciéﬁ con dicha primera mercanci{a, mediante 1o

cual dicha segunda mercancia retiene dicha lenglieta pro-

vista por el fabricante en una posicidﬁ cerrada, hasta

que dicha 1engﬂéta este firmemente asegurada para formar
un mangulto cerrado alrededor de dicha primera mercan-
c{a.

De acuerdo con una inoérporacidh preferida,
elranterior metodo es 1levado a cabo en una manera cons
tinua, en serie, y consecutivamente, por lo cual después
do hacer avanzar una mercancia asegurada o posterior pa-
ra que este en yuxtaposicidh con la primera ﬁercanc{a,
el método es repetido en secuencia,

Como ge mencioné anteg, el método de esta In-
venciéh es particularmente eplicable al mentaje en sew-
rie de mercanc{as envueltas. Para este £in, de acuerdo
con una incorporacién adicional, ﬁna pluralidad de mer«
canc{as parcialmente envueltas que llegan procedentes de
una anbterior operaciéh de envolver, mediante lo cual la
envolbura forma un manguitq no cerrado alrededor de las
mercancigs, pueden ser alineadas.separadamente ¥ en una
manera en que el frente de una toca la parte psterior de
la otra, y la lengieta provisa por el fabricants, do la
mercancia’delanterg,es sometida a una presid% hacla abajo

"
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mientras que se hace avanzar la mercano{a delantera a

.una velocidad predeterminada, posterliormente se hace

avanzar la mercancia siguiente hasta que este en posi-
eion relati?i’con 1z mercancia delantera, medisnte lo
cual dicha mercancia sigulente es separada por una dig-
tancia menor que ¢l ancho de la lengﬁeta provista por
el fabricante de la mercancia delantera, & deSpués de
sacar la presiéh hacia abajo de la 1enéﬁeta provista
por el fabricante de la primera mercancia, se hace avan-
zar la mercancia siguiente a una.velocidad mas répida
que la velocidad de avance de la primera mercanc{a, pa-
ra hacer que la sggunda mercanc{a colinde con la yuxta-
puesta lengﬁeta provista por el fabricante de la primee
ra hercancia, v posteriormente hacer que disminuya la
velocidad de avance de dicha mercancia sigulente hasta
dicha velocidad predeterminaja y repetir los pasos pa-
ra las subsigulentes mercanc{as parcialmente envueltas.
Dependiendo de varios factores, es deseable
colocar la mercancia delantera bajo presidﬁ positiva
para evitar que se mueva, mientras que esta ésté avan-
zando a la predeterminada velocidad, por wmedlo de lo
cual cuando la mercancia sigulente topa con la 1engﬁé—
ta provista por el fabricante, la mercancf{a delantera
no es sacada de la posicién en la que es mantenida en

contacto con la mercancia siguiente,

-5 -



. En la anterior manera, el método de esta in-
- vencidn puede ser aplicado a varios métodos conocidos
de produccidn en serie de montaje de paquetes, por me-
dio de los cuzles el método de la solicitante es lle~
vado & cabo como una operscidn sucesiva de una operacidén
continua de empaquetado, Por consiguiente, el método
de ésta invencidn mejorard la velocidad total de dichas
operaciones de empaquetado, ademds de simplificar pasos
anteriores mds complicados, y resulta en la eliminaciodn
. de equipo complicado, necesario para llevar a cabo los
nétodos del arte previo,

E1l método de la presente invencidn es aplica-
ble a la formacidn de un manguito cerrado alrededor de
vna mercancia, en tonde la lengiieta provista por el fa-
bricante puede colocarse en cualquiera de los lados de la
mercancia donde se deéee tener la lenglieta del fabrican- .
te. Por tanto, por ejemplo, gi la lengiieta del fabrican
te debe ser colocada en uno de los lados (en lugar de la
parte superior o en el fondo) de la mercancia, el método
de la solicitante puede ser llevado a cabo en un plano
horizontal, mediantie lo cual una mercancia siguiente se
héee avangar horizontalmente para que esté en yuxtapo-
sicién con la lenglieta del fabricante situada en el lado
delantero de la mercancia, A%ternativaménﬁe, si se de~

sease cerrar el manguito de la envoltura en donde la
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lenglieta del fabricante debe ser colocada en la super-
Ticie superior o del fondo de la nercancia, ¢l método de
la soiigituél- serd llevado a cabo deseanlermente en utn
plano sustancialmente vertical mediante lo cual la mer-
caneia siguiente o posterior serd descendida o elevada
hasgta que esté en yuxtaposicidn con la mercancia delan-
tera, Sin embargo, se sobreentenderd por los versados
en egte arte, que el método de la solicitante tembién pu
de ger llevado a cabo en cuvalgquier plano entre la hori=-
zonta; y la vertical,siempre y cuando la mercancia pos-
terior sea hecha avanzar hasta que esté en yuxtaposicidn
con ellado respectivo de la mercancia delantera que ten-
ge la lengilieta provista por el fabricante:

El paso en el método de la solicitante de ini-
cialmente someter la lengteta provista por =1 fabrican-
te a una presidn hacia abajo, para hacer que la lenglieta
sea colocada en yuxteposicién con el otro extremo libre
0 lenglicta del-maﬁguito, puede ser llevado a cabo en
cualquiera mancra adecuada,

De acuerdo con una incorporacién preferida que
es parbticularmente adecuada para una operacidén continua
de envasado, la lenglieta provista por el fabricante es
yuxtapuesta por una palanca o saliente mecdnico que fun-
ciona conjuntamente con el paso siguiente del método de

la solicitante; en donde 1a mercancia delantcra es hecha
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avanzar a la deseada-posicion relativa v la balanca.me~
canica, o saliente, es extralda,

Dependlendo del tipo de agente de ageguramien-
to usado, la presioﬁ hacia abajo sobre la 1engﬁ§ta Pro=
vista por el fabricante deblera siempre ser suficiente
para causar la yuxtaposicién de la 1engﬁ5ta sl otro ex-
tremo libre del manguito, ILa cantidad de'presidh rogue-
rida tambiéh dependeré del tlpo de envolbura de que se
trate -« por ejemplo, envoltura dé papel kraft o de cartéh
corrugado, .

EL tipo de agente de aseguramiento usado para
asegurar la lengleta provista por el fabricante al obtro
extromo del manguito, puede ser de cualquier tipo adecua=-
do para este propésito, segdn ge usa comﬁ%mente en este
arte., Por tanto, por ejemplo, se pueden usar adhesivos
que se secan rébidamente, adhesivos de contacto, etc.
Dichos agentes de aseguraﬁiento pueden ser aplicados a
la 1engﬁeta provista por el fabricénte en una operacién
anterlor, o si se desease, justamonte antes de que la
presiéh hacia abajo sea eplicada a la 1engﬁéta provista
por el fabricante, por métodos adecuados,

Como se describio anteriomente, la mercancia
posterior es hecha avanzar a una posiciéh relativa a la
mercancia delantera, antes de que la ﬁresioﬁ sea removi-

da de la lengﬁbta provista pan el fabricante, por'medio de

-8 .
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1o cual el espacio entre la mercancia sigulente o poste-

.rior y la delantera es tal, que es menor que el ancho de

1la 1engﬁeta provista por el fabricante., El propd%ito de
este paso e¥-el de evitar que la lenglieta provista por el
fabricante "retrcceda" a una posicidn en donde la mercan-
ela posteriér, cuando sea hecha avanzar hasta que este on
yuxtaposioi&h con el lado respectivo de la mercancia de-
lantera, no sea-capaz.de volver a aplicar la lengleta al
otro extremo del manguito de la primera mercanc{a, Por
este motivo; la mercancia posterior deseablemente se la
hace avenzar hasbta que esté ban préiima a la mercancia
delantera como sea commensurado con la extraccion de la
presi&h hacla abajo scbre la 1engﬁbta provista por el fa-
bricante, antes de que tope con la mercancia delantera.
El paso de hacer avansar una mercancia poste-
rior hasbta que esté en yuxtaposioién con la lengﬁ%ta PrO-
viste por el fabrlecante, de una mercancia delantera, pue-
de ser ejecutado por cualesquiera medlos adecuados, En
una incorporaciéh preferida, esto se logra utilizando el
avance de una mercancia parcialmente envuelta ¥ la cual
es descargada de una anberior Operaciéh de envolver, por
mdio de lo cual los pasos del método de la solicitante
pueden ser consecutivamente sincronizados para que fun-
clonen conéuntamente con dichas operaciones antericres.

El paso de rormar una envoltura de mangulte

-9 - .
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alrededor de la mercancia, puede ser llevado a cabo por

medio’de cualqulera de los métodos corrientemente usados

- 7/
en ¢l arte previo, o segﬁn osta explicado en la Patente

de los Estados Unidos de Norteamérica No, 3,35l,600. Los
lados laterales del mangulto pueden ser yuxtapuestos a
los respectivos lados laterales de la mercanc{a, antes o
despuds del metodo de envolver de la presente invencion,
dependiendo del método gue se desee usar para envolver
1a mercancia. V

A 1in de que se entlenda me jor lo revelado y-
se pueda llevar a efecto facilmente, damos la siguiente
descripcién detallada con referencia a log dibujos adjun-
tos, en los cuales: ' .

La Pigura 1 es una vista de costado de un apa-
rato que es adecuado para llevar a cabo el método de la
solicitante;

La Figura 2 es una seccidn tomada a lo largo
de la 1fnea 2-2 de la Figura 1; v

La Plgura 3 es una seccioﬁ tomada a lo largo
de la 1inea 3-3 de la Figura 2.

En los Qibujos, bay ilustrado un aparato para
1levar a cabo el metodo de la presente invenciéh, en
combinaciéh con otros componentes que ejecuban obras
operaciones de envase;j y especificamente el aparato

mostrado lleva a cabo el método de la solicitante como

.,

- 10 -~
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el Yllimo paso on una operacidn gensral de envase,

La Figura 1 ilugira un aparato pore envolver
mercanciis (de acverdo con la Patente de los Estados
Unidos de Norteamerica No. 3.354,600), en el cual wma
mercancia es envasada, colocdndola encima de una pieza

bdsioa de envoltura B, alimentada por medio de rodillos

10 y 12 de alimentacidn a una piataforma 14 elevadora,

movilble hacia debajo, cuando esta Bltina estd en el ex—
tremo superior o delantero de la carrera, En la carrce
ra descendentec o hacia abajo, la plataforma 14 elevado-
ra, qﬁe Tunciona conjuntamenie con wn monte je P empuja-
dor, desciende la mercancia hasta mds 2lld de los ne-
dios. de doblez de la envoliura, laterales y opuestos,
(uno de los cuvales’estd mosbrado por el némero de refe-
rencia 15) mediante lo cudl paneles laterales de la en—
voltura son yuxiapuestos & los lados respectivos de la
mercancia, Al final de la carrera descendente, la mer-
cancia parcialmente envuelta reeibe los efectos del
medio 16 de doblez de los vaneles de los lados latera—
les, por medio de lo cual los lados laterales de la en~
voltura son yuxtapuestos a los lados respectivos de la
mercancia,

. Posteriormente, la mercancia parcialmente en-
vuelta se hace avanzar por el medio de avance que com—

prende un empujador 18 proveniente de la plataforma 14



10

15

20

25

ele&adora, donde el panel superior del material do envole-
ver es yuxtapuesto a la parte superior de la mercancia,
golpeando la barra 20 de rodillos durante su avance, Por
consiguiente, la mercancia parcialmente envuelta, al lle-
gar al aparato que vamos a describir para llevar a cabo
el método de esta invencidh, tiene una pieza bé%ica de
envoltura alrededor de la mercanc{a, para formar un man-
guito alrededor de la'misma, (y en la incorporacidn mos-
trada con los paneles de los lados laterales yuxbtapuestos
a los respectivos'lados de la mercancia, como estd indi-
cado por el numero de referencia C" en la Figura 3),

Con el propésito do ilustrar el método de la
solicitante, hay mostradas dos mercancias C! y G" parcial-
mente envueltas, la primera siendo la mercancia éelantera,
la ultima siendo la posterior o sigulente. Inicialmente,
el empujador 18 ha avanzado en un plano horizontal defini-
do por la placa 21, la mercancia C! parcialmente envuelta,
producida como se deseribid arriba, hacia convacto con ol
medlio de avance, definido por un par de correcas-22 separa-
das, las cuales son accionadas al un{sono por.medios ade~
cuados (que no estéﬁ mostraéos). Las cdrreas 22 estan se-
paradas por una distancia suficlente péra impartirle ten-
sidh a la mercancia parcialmente envuelbta, para asegurarse
de un completo control de la misma en todos los momentos,

Cuando se la coloca en contacto con las correas, la len~

- 12 - )
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¢l nvmero 24 (I*‘igura 3).

El medio que comprende un montaje 26 neumdtico
de pistén (montado a 1a estructura F por medio de la mén-

sula 27) monta el brazo 28 pivotable alredcor de 1a ba-

rra 30 la cual, a la vez, estd ardiculada en la esiruc—
tura P por la envuelta 32, sirve para que el rodillo

34 se mueva hacia arriba y hacia abajo por la actua-
cidn del pistén 26, y constituye el medio de creacidn de
presién para yuxtaponer la lengiieta 24 provista por el
fabricante al extremo libre de la envoltura indicada por
el ndmero 25, ,

En la incorporacidn mostrada, la lengtieta 24
provista por el fabricante, de la mercancia C; que estd
siendo avangada por las correes 22, es sometida a la pre-
sién hacia abajo del rodillo 24, actuado por el pistén 26
en la sefial apropiada que se le estd dando al mismo, En
tretanto que la mercancia C’delantera eatd, asi, siendo
hecha avanzar, con la lenglieta 24 provista por el fabri-
cante siendo sometida a la presidn hacia sbajo, la mer-
cancia C" posterior estd siendo hecha avanzar por cl em-~
pujador 18, a la misma placa 21 horizontal, & una velo-
cidad mayor que la velocidad ‘de avance de la mercancia

"C" hacia la mercanciafa C/Cuando la mercanefa "C" posteriy

—:13“'
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esta en una posicion relativa a la mercancia C! delante-

. ra, de modo tal que la dlstancia b ontre las dos mercan~

cias C' y C" es menor que el ancho d de la lengheta 2l
provista por el fabricante, el montaje 26 de piston es

actuado por medb adecuado de senal, para hacer que el

. rodillo 3l saque la presi6h de la 1engﬁéta 2ly provista

por el fabricante, después de lo cual la mercancia C®
posterior topa con la mercanc{a G! delantera, para rete-
ner la lengieta 2l provista por el fabricante en yuxta-
posid.én con el otro extremo 25 del manguito. En la préc-
tica, la mercancia C' realmente para mpmenténeamente pa-
ra permitir la exfracéién del rodillo 2l, cuando la mer-
cancfa G" estd suficiontemente cerca. Cuando esto estd
teniendo lugar, la mercanc{a C" tambien es paralizada
momentaneamente para permitir que el rodillo 3l sea re-
movidoe, Una vez que ambas mercancias estén agi dispuese
tas, el avance de ambas mercancias es tomado por las cow-
rreas 22, - por ejemplo, el empujador 18 ya ﬁo controla
mis el aéance de la mercancia C" posterior. En una ope-
racidn consecutiva, la mercanc{a poéterior,'entonces, se
convertird en la mercancia’ delantera, y una mercancia con
posterioridad parcialmente envuelbta se convertira en la
mercancia posterior, y los pasos anteriores serén repetie-

dos.

-1l .
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.e Deserita suflicientemente la naturaleza del

gy

invento,hasi como la mancra de realizarlo en la prdeti-
ca debe hacerse constar gque las disposiciones anterior-
mente indicadas son eusceptibles de modificaciones de
detalle en ouanto no elteren su principio fundamental,
siendo lo que constituye la esencia del referido inven-
%o y por lo gue se solicita Patehle de Invencidn por
20 afios en Bspaita sobre: METODO PARA CERRAR HERWETTCA-
MENTE.ENVOLTURAS CON TORMA Dﬁ MANGA ALREDEDOR DE PRODUC-
T08S, . caracterizdndose por lo siguiente:

1,~ Método para cerrar herméticamente envoltu-
rag con forma de manga alrededor de productos, caracte-
rizado porque se pf0porciona al menos dos productos par-
cialmente envueltos, teniendo cada uno yuxtapvesta una

envoltura con forma de manga a su alrededor, congtituyen~

~do un extremo libre de la manga une lenglieta del fabri-

cante adaptada para ser asegurada al otro extremo libre
de la envoltura y asi proporcionar una manga cerrada
alrededor del producto, encontrdndose dichos productos
sustancialmente alineados entre si, formando cada pro-
ducto uno de cabeza y el siguiente de cola; se somete
la lengiieta del fabricante delproducto de cabeza a una
presién haeia abajo con el objeto decolocar la lengiieta

del fabricanente en una yuxtaposicidn con el otro exire~

-15 =
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-mo libre de la envoltura, mantenicndo la presidn de dicha

lengiieta del fabricante al mismo tiempo que se hace que
el woducto de cabeza y el de cola se alineen en una po-
sicién relativa entre si, con lo cual los productos se
encueniran separados por una distancia inferior a la len-
glieta del fabricante; se quitz dicha presién de la len-
gleta del fabricante de dicho producto de cabeza; se ha~’
ce avanzar dicho producto de cola a una yuxtaposicidén
con la lenglieta del fabricante de dicho producto de ca~-
beza y se retiene dicho producto de cola en yuxtaposicidn
con dicho producto de caheza hasta que la lenglieta del
fabricante se encuenitre cerrada y asegurada al otro ex-
tremo libre ya menéionado.

2.~ Metodo segim la reivindicacién 1, caracte=-
rizado porque se avanzan dichos productos gobre el mismo
plano, y se avanza dicho producto de cola a una yuxtapo-
sicidén con dicho producto de. cabeza para mantener dicha
lengiieta del fabricante en yuxitaposicidn con el otro ex-—
tremo libre ya mencionado de dicha envoltura,

3.~ Método smegin la reivindicacién 1 6 2, ca=~
racterizado pofque se hace avangar a dicho producto de
cabeza a wna velocidad predeterminada y se avangza dicho
productc de cola a una velocidad superior a la velocidad
de avance de dicho producto dé cabeza, con lo cual se
quita la presidn hacia abajo sobre dicha lengiieta dql

- 16 -
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fabricantg _cuando dicho producto de cola se encuentra se-
parado por una distancia inferior al ancho dec la lenglieta
del fabricante, y se adosa dicho préducto de cabeza con
dicho producto de cola.

4,- Wésodo sexdn la reivindicacién 1, 2 6 3,
caracterizado porque es un prodéeso continuo con el cual se
coloca continuamente un producto subsiguiente, parcialmenw=
te envuelto, que tiene una envolitura de la formag de wuna
manga en. yuxtaposicidn con el producto de cabeza después
de haberse retirado dicha presidn,

5.~ Método segin cualquiera de las reivindica~

ciones precedentes, caracierizado porque se hace avanzar

- a dicho producto de cabeza a una velocidad predeterminade,

encontrandose dicho producto de cabeza bajo un control

“especifico, con lo cual dicho producto de cola adosa dicho

producto de cabeza y ésbe no se desacomoda,

- 6,- Método segin cualquiera de las reivindica-
ciones precedentes, caracterizado porque forma parte del
dltimo paso de una operacidén para envolver paquetes.

7.- Método segin cualquiera de las reivindicacio=-
nes precedentes, caracterizado porque el producto de cabe-
za ¥y el de cola son atvanzedos sobre un plano horizontal,
encontréndose dichos productos de cabeza y de cola alinea-
dos entre si con lo cual dicha lenglieta del fabricante es-
t4. frente a dicho producto de cola,

.17 -
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5.

10,

15.

8.~ Método segun cualquiera de las reivindica-
ciones precedentes, caracterizado porquec se somete la
lenglieta del fabricante a una presidn sustencialmente
uniforme a través de toda la lenglieta,

9.~ Método segin cualquiera de las reivindica-
ciones preccdentes, caracterizado porque se detiene mo-
mentaneamente el producto de cabeza cuando el préducto
de cola se encuenira muy préximo al producto de cabesza
con lo cual se retira dicha presidn de la lenglieta del
fabricante, deteniéndose también, momentaneamente, el
producto de cola cuando dicho producto de cabeza se ha de
‘tenido. »

10, -¥étodo para cerrar herméticamente envolturas

con forma de manga alrededor de productos, tal y como-

queda guStancialmente dgscrito en la presente  Memo-

) dieciocho hojas, eseri-
tas a mdduina poX una , 15 MAR, 1971

L Madrid,
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