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La presente invencidn se relacio-
na con la contraccion y sellado de pelfculas termo-
pldsticas para empaguetados y proporciona un método y

vn aparato perfeccionados para contraer y sellar tales

5., peliculas,
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La invencidén puede emplearse, por

ejemplo, en el empaquetado de articulos cibicos, rec-
tdngulares, poligonales o cilindricos., Objetos tales
como éstos han sido envueltos hasta ahora usando mé-
quinas envolvedoras semiautomdticas o automdticas, pe
ro la mayoria de estas mdquinas han presentado la des
ventaja de que sélo son adecuadas para su uso con ma-
teriales plasticos para envolturas, que tienen mas de
una capa. Tales materiales han sido recubiertos con
un revestimiento termopiéstico de un punto de fusion
considerablemente inferior al del material bdsico, de
manera que se ha necesitado una temperatura de sellado
muy inferior, a2l objeto de efectuar el sellado de pa-
quetes, Debido a la temperatura relativamente elevada
requerida para sellar peliculas termopldsticas que com
prenden solamente tal material bdsico y ningun reves-
timiento, las maquinas empaquetadoras del arte anterior
no son adecuadas para el sellado de tales peliculas,
Se propone por la presente invencion la provisidn de
una perfeccionada méquina empaquetadora, capaz de con
traer y sellar pelfculas termoplasticas sin revestir,
y asimismo proporcionar un aparato auxiliar de con-
traccion y sellado para uso con formas actualmente co
nocidas de méquinas empaquetadoras, que de otra mane-
ra s0lo podrian ser utiles para sellar peliculas re-
vestidas, -

Para el seéllada de peliculas ter-
moplasiicas sin revestir, existen en general dos re-
quisitos a satisfaéer. Estos consisten, en primer lu

gar, en evitar la friccion o deslizamiento entre la
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pelicula a sellar y el elemento o elementos seliado-

res utilizados para sellar la pelicula, y en segunde
lugar evitar un incremento excesivamente grande de la
temperatura de la pelicule junto al punto de sellado,
antes de que las capas de la pelicula a sellar sean
firuemente presionadas entre sf, Si no se cumple el
primer requisito, puede producirse una deformacion
pléstica de la pelicula como resultado de una tensidn
mecdnica, y si se deja de satisfacer el gegundo requil
sito, puede producirse una contraccion indeseada o in
controlada. Ia contraccion de este tipo se lleva a
cabo como resultado del fendmeno de la orientacidén mo
lecular exhibido por tales peliculas, teniendo luger
porque la pelicula se contrae al calentarse a una tem

peratura inferior a la requerida para efectuar el se-

- 1lado térmico, As{, es deseable que los bordes de la

lémina de pelicula & sellar sean firmemente retenidos
en posicidén antes de 1e aplicacion del elemento o ele
mentos selladores,

De acuerdo con un aspecto de la
presente invenciodn, se proporciona un método de pro-
duccidn de unlobjeto envuelto y sellado, cuyo método
comprende una operacion de envolvimiento, en la que
une. pelicula termopldstica térmicamente sellable se
enrolla alrededor del objeto, una primera Qperacién de
calentamiento en la que s0lo se aplica suficiente ca-
lor & la pelicula termoplastica para que permanezca en
condicidn enrollada, con pliegues de la pelicula su~-
perpuestos, una segunda operacion de calentamiento pa

ra producir la contraccién térmica de dicha pelicula
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e uwna temperatura superior a la de la primera opera=

cidn de calentamiento, y una tercera operacion de ca

lentamiento, en la que la pelicula es calentada a una
tenperatura superior a la de la segunda operacidn de

calentamiento, y en la aque los pliezues superpuestos

son completamente sellados por calor,

Las opersciones de calentamiento
pueden llevarse a ¢abo en el mismo aparato o en dife-
rentes, Cuando estas operaciones se efectﬁan en di-
ferentes aparatos, aquél en el que ve lleva a cabo la
primera operacidn de calentamiento puede ser uno cono
cido, y aquél en el que se efectdan las operaciones:de
calentamiento segunda y tercera puede ser un nuevo-apa
rato de 1s invencicn, adaptado para su uso conjuntamen
te con aparatos conocidos,

Para poner en préctica el método
de la invenciodn, se propone que, por lo menos dos ele
mentos selladores y un elemento de contraccidn, todos
los cuales pueden ser placas callentes, trabajen suce
sivamente sobre la misma parte de la superficie de pe
1icula a gellar y gue por lo menos el ultimo de tales
elementos selladores se monte para un movimiento al-
ternativo, efectudndose la operacicn de contreccidn
entre las dos operaciones de calentamiento, Un néto-
do de sellado que incluya dos operaciones de calenta-
miento presenta ventajas aparte del mayor incremento
del tiempo de sellado., Asi, es posible que una peli-
cula termopldstica enrollada glrededor de un articulo
& empaquetar experimente una primera operacion de ca-
lentamiento en un aparato que podria ser, por e jemplo,

uno de empaquetado y sellado ya conocido, y su ulte~
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rior transporte a un aparato de la invencidn, en el que
podrian efectuarse las operaciones de calentamiento
segunda y tercera. In el caso de una pelicula termo-
plastica tal como de cloruro de polivinilo, libre de
5. todo agente plastificador, la pelfcula permanecers en
condicidn s0lida a lo largo de la primera operacidn
de calentamiento, sin ninguna deformacidn, si la lem—
peratura permanece por debajo de la de contraccion an
teriormente mencionada, pero puede perder parte de su
10, clasticldad inicial, Se ha observado que durante la
primera operacién de calentamiento, la pelicula no
muestra tendencla a que los pliegues se deshagan des-
pués del plegado, |
Una forma conveniente de realiza-
15, cidn de este método comprende el plegado de uns peli-
cula que forma un paquete alrededor de un objeto a em
paquetar, la realizacion de una operacion de calenta-
miento preliminar en una primera estacion de calenta-
miento, el transporte del objeto a una segunda esta~
20, cion de calentamiento, donde la pelicula es contrai-
da, el transporte del objeto a una tercera estacidn
de calentamiento y la aplicacion en ella de una ter-
cera operacioh de calentamiento. ILa temperatura de
la superficie de la pelicula a sellar es suficientemen
25, te baja en la primera estacion de calentamiento, pa=-
ra eviter la deformacion de la pelicula, en tanto que
en la tercera estacion la pelicula puede calentarse a
wna temperatura suficientemente elevada para obiener
un sellado perfectamente soldado. El objeto debera

30, transportarse entre las estaciones de calentamiento
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de tal manera que se evite todo contacto 1naé;eado en
tre la pelicula y cualquier placa caliente,

Como en este tipo de método la
primera operacién de calentamiento no ha de producir
necesariamente un sellado solido y duradero, es posi-
ble practicar dicho método conjuntamente con un apara
to destinado a efectuar la primera operacion de calen
tamiento, del tipo en el que la peliculé a sellar se
desliza sobre placas calentadoras,

De.acuerdo con un seéundo aspecto
de la invencion, se proporciona un aparato para envol
ver un producto en una pelicula termosellable y termo
pléstica, para contraer la pelicula y para sellarla
térmicamente alrededor del producto, comprendiendo
dicho aparato medios para plegar tal pelicula azlrede-
dor de un producto; una primera estacidn de calenta-
miento pare aplicar suficiente calor a la pelicula al
objeto de que permanezca en condicion enrollads con
pliegues de la misma superpuestos; una segunda esta-
cidén de calentamiento para contraer térmicamente la
pelicula a una temperatura superior a la de la prime-
ra estacidn dé calentamiento; y uné tercera estacidn
de calentamiento para calentar la pelicula a una tem-
peratura superior a la de la segunda estacién, al ob-
jeto de sellarla térmicamente y pof completo,

. ) De”acuerdo con un tercer aspecto
de la invencidn, se proporciona un aparato auxiliar
para uso conjunto con el aparato destinado a envolver
un producto en une pelicula termoplastica y termose~

llable y sellar térmicamente dicha pelicula alrededor
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del producto, comprendiendo dicho aparato auxiliar me
dios para efectuar las operaciones de calentamiento
segunda y tercera del métode de la imvencidn, pero no
la primera operacion de calentamiento, siendo capaz

de recibir productos de tal aparato envolvedor y se~
llador,

También se han experimentado difi
cultades hasta ahora en la realizacidn de la cgntrac-
cidn de peliculas termoplasticas enrolladas alrededor
de objetos, efectudndose la operacion de contraccion
normalmente después del sellado, Se ha suministrado
calor a una pelicula a contraer mediante chorros de
aire calentado y calentadores infrarrojos, habiéndose
empleado tampién el contacto con superficies calentadas
para este fin,

En cualquier método que impligque
la contraccion de una pelicula termoplastica después
de su sellado, una dificuliad surgida es la producida
por el hecho de que cualquier aire atrapado dentro de
la pelicula cerrada después del sellado se dilatard al
aplicarse calor a aquélla para contraerla. Esta dila-
tacidn del aire situado dentro de la pelicula actiz asi
opuestamente a la pretendida accidn de contraccidn,

Proponemos efectuar la contraceidn
de una pelicula termoplastica enrollada alrededor de
un producto antes del sellado completo y total de la

misma., Cuando la contraccién se efectis de esta mane

"ra, no surge la dificultad antes indicada relativa al

aire atrapado, Al efectuarse de este modo la contrag

cidn, es posible producir una pelicula adecuadanente



cual no es posible en los métodos de contraccidn del

arte anterior., Tales métodos del arte anterior han
implicado, por ejemplo, la realizacidn de perforaciones
5. en la pelicula antes de efectuar le operacidn de con-
traccidén, cuyas perforaciones estropean indebidamente
la hermeticidad de la pelicula.
Se ha observado también en el pa-
sado que el bajo coeficiente de transmisidn térmica

10, entre el aire y una pelicula a contraer representa un
inconveniente. En vista de ello, consideramos que es
preferible efectuar la contraccidn por un método que
no impliqué el insuflado de aire caliente en una peli
cula,

15, Cuando la contraccidn se efectin
antes del completo sellado de la pelicula, cualguier
aire que quede dentro de aguélla en el momento de la
contraceion encuentra una via de salida fdcilmente al
canzable‘a través de los pliegues de la pelicula, que

20, han diso yuxtepuestos y sometidos a un suvave calenta-
miento preliminar, Cuzndo se ha efectuado la operacidn
de contracoidn, es posible realizar el sellado comple
to.y hermético de la pelicula,

Debido & la ineficacia inherente

25, a un procedimiento de contracecidn que implique el in-
suflado de aire caliente en una pelicula, proponemos
realizar la operacion de conxraccién mediante wn pro-
ceso que implique un contacto entre la pelicula a con
traer y una superfiéie calentada, tal como la de una

30, placa caliente, lLa contraccién por este método ofre-
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ce otra ventaja, concretamente que el area de con-
traccidn de la pelicula puede controlarse més fdcil-
menté. Por ejemplo, si se desea restringir la con-
traceién a un pequetio grea de pelicula, tal como 8d-
lo a }a parte de la misma adyacente a una de las su-
perficies del producto envuelto, ello puede efectuar-
se facilmente aplicando la placa ecaliente de contrac-
cidn s0lo a dicho drea particular,

Asinismo, se ofrecen otras venta-
jas cuando la contracdién se efectua por contacto; por
ejemplo, las dimensiones del aparato en el que se lle
va a cabo el procedimiento pueden ser menores que =i
se insufla aire y ademds el calentamiento del produc-
to envuelto en la pelicula, que normalmente no es de-
seable, puede reducirse al minimo,

En un procedimiento que implica
una operacion de contraccion efectuada mediante la
puesta en contacto de uns superficie calentada con
una pelicula a contraer, hay esencialmente dos mane-
ras en que puede realizarse esto, ILa superficie ca~
lentade puede ponerse en contacto con la pelicula sin
ningun movimiento de dicha superficie en el plano de
la pelicula por el punto de contacto, o bien el pro-
ducto puede deslizarse sobre la superficie calentads,
Cuando se emplea este ultimo método, puede evitarse
toda deformacidn y renuncia indeseada e las apeteci-
das cualidades de la pelicula, puesto que la tempera
tura a la que se contrae ésta es inferior a la tempe
ratura a la que se torna adherente y excesivamente

plastica, Asi, es posible efectuar la contraccion
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mientras se transporta un producto envuelio en la pe-
licula entre una estacidn Yy otra de un aparato, Sin
embargo, es preferible mantener tan baja como sea po-
sible la presidn que actda entre el producto envuelto
¥ la superficie calentada durante el periodo en que
se transfiere dicho producto, ILuego puede incremen-.
tarse la presidn cuando se interrumpe el movimiento
relativo del producto sobre la superficie calentada,
al objeto de mejorar la transmision térmica a la pelf
cule y obtener por consiguiente una mejor y mas unifor
me contraccidn de la misma, situado entre el producto
¥ la superficie calentada,

Hemos comprobado que existen dos
maneras de incorporar una operacion de contracciodn
en un método de sellado de una pelicula, que son par-
ticularmente convenientes, ILa primera implica la in-
corporacion de una estacidn de contraccion en una ma-
quina envolvedora, en cuyo caso la estacion de contrac
cion se situa entre una estacion de precalentamiento
y una estacién de calentamiento final, Ia segunda im
plica el uso de un aparato sellador auxiliar destina~
do a su uso conjunto con una méquina envolvedora, co-
mo se indica anteriormente, en cuyo caso el aparato
auxiliar de la invencion se dispone de modo que con-
tenga una estacion de contraccidn,

Para que la presente invencion pug
de entenderse mas fdcilmente, se ofrece la siguiente
desceripeion, simplemente & modo de ejemplo, con refe-
rencia a los adjuntos dibujos, en los cusles:

La figura 1, muestra esquemédtica=
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La figura 2, muestra esquematica-

mente una version de aparato auxiliar de la invencion,
que incluye dos estaciones de contraccion.

Con referencia a la figura 1, en
la parte inferior izquierda de la misma se muestra
un rollo 43 de pelicula termoplastica montado de ma-
nera que pueda retirarse pelicula del mismo mediante
traccion en direccion hacia la derecha, siendo obli-
gado entonces el rollo & girar en el sentido de las
agujas del reloj, como se muestra en la figura, salien
do la pelicula por la parte superior del rollo., A la
derecha del rollo 43, se dispone un par de tijeras,
que comprende elementos cortantes superior e inferior
441 y 44, respectivamente, estando montados los ele-
mentos cortantes 44' y 44 pare un movimiento vertical
cooperante hacia arriba y abajo. A la derecha de los
elementos cortantes 44 y 44' se dispone un elevador 45
que tiene una superficie horizontal plana, siendo la
finalidad del elevador 45 elevar seleciivamente obje-
tos después de haber recibido una envoltura constituf
da por una pelicula termopldstica,

Encima del elevador 45 se situa
una herramienta plegadora provista de elementos plega
dores 46 y 46', cuyos elementos se encueniran en pun-
tos desplazados a igual distancia a la izquierda y a
la derecha, respectivamente, de la linea vertical que
pasa a través del centro del elevador 45, Inmediata~
mente.encima y & la izquierda del eleamento plegador 46,

hay un impulsor 49 montado para aplicar selectivamente
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una fuerza sobre un objeto en uns direccién tul que
lo desplace hacia la derecha, e inmediatamente deba-
jo del impulsor 49 se encuentra un plegador 47. ILas
funciones del impulsor 49 y del plegador 47 resulta—
ran evidentes por la descripcion del funcionamiento
del aparato, cuya descripcion se ofrecera una vez deg
critos los restantes elementos del aparato,

Este incluye una mesa horizontal,
que comprende tres partes, una parte izquierda 48,
una parte central 63 y una parte derecha 64, Ia par-
te izquiocrda 48 de la mesa se dispone inmediatamente
encima y a la derecha del elemento plegador 46! y la
porcion citada 48 estd provista en su extremo izquier
do de una zons vuelta hacia abajo. Los elementos ple
gadores 46 y 46' son de configuracion incurvada, dise
minuyendo su distancia reciproca de abajo a arriba y
presentando ambos elemen%os unas superficies convexas
dirigidas una hacie ofra. Entre la poreidn izquierda
48 de la mesa y la porcion central 63 de la misma, y
entre ésta dltima y la éoreién derecha 64, se disponen
unos huecos 65 y 66, réspectivamente. En el hueco 65
hay una herr;mienta selladora 50, que puede ponerse en
contacto con la superficie inferior de una pelicula
termopldstica que rodea a un objeto, cuando se encuen
tra eﬁ la posicidn indicada por A3 en la figura, es
decir, cuando abarca al hueco 65, E1 hueco 66 inclu-
ye.una placa de contraccidn 55, calentada a una tempe
ratura tal que produzcaila contraccidn de una pelicula
termopléstica, con cuya superficie se .pone en contac-

to la placa 55. Situada directamente encima de la pla

*
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ca 55 y espaciada de elle, hay una placa caliente al-
ternativamente desplazable 56,

Se dispone una serie de cuilas 51,
52 y 53 para completar el plegado de la pelicula ter-
5. moplastica alrededor de un objeto.
Por debajo de la porcidn central
63 de l2 mesa, y a la derecha del rollo 43 anterior-
mente mencionado, se muestra un conjunto de lengle-
tas 42 dispuestas para la retirada de un segmento de
10. pelicula del rollo 43.
El funcionamiento de la version
de aparato mostrada en la figura 1 se describira a
continuacion, lLas lengletas 42 se acoplan al extre-
mo exterior de la peligula termopldstica enrollada
15, alrededor del rollo 43 y lucgo se desplazan dichas
lenguetas hacia la derecha hasia la posicion en que
se muestran en la figura. Asi, se pasa un segmento
de pelicula sobre la parte superior de un objeto a
empaquetar, encontrandose tal objeto en este momen~
20, 1o en la posicion indicada por Al en la figura, apo~
yado encima del elevador 45, tal como se ilustra, Los
elementos co;tadofes 44 y 44' se aproximan entonces en
tre si y cortan la pelicula por un punto no alejado
de la parte mds elevada del rollo 43. Cuando se ha
25, efectuado el corte, dueda una lamina rectangular de
pelicula colgando sobre la parte superior del objeto
en la posicidn Al, y las zonas izquierda y dereche de
esta ldmina rectangular quedan colgando por los lados
del objeto, tras heberse desacoplado las lenglietas de

30, la lémina., El elevador 45 eleva entonces al objeto,
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de manera que pase a través del espacio comprendido en

tre los elementos plegadores 46 y 46!, llevandose a
la posicidn indicada por A2 en la figura. Al pasar
el objeto entre los elsmentos 46 y 46'. las zonas de
5. la pelicula que quedaron anteriormente colgadas por
los lados del objeto son obligadas ahora a aproximarse
a dichos lados, de manera que puede efectuarse el ple
gado mecanico. En este momento, se pone en funciona-
miento el plegador 47 y se lleva hacia la derecha,

10, como ce muestra en la figura, pare asegurar que la
poreidn de pelicula extendide hacia abajo desde el
lado izquierdo del objeto es obligada a adoptar una
posicién por encima de la porcidn de pelicula exten-
dida hacie abajo desde el lado derecho del objeto,

15, evitdndose as{ que la porcién izquierda de la pelfen
la se desplace hacie la izquierda por el elemento ple
gador 46! cuando el objeto, en la posicicn A2, es im-
pulsado hacis la derecha, siendo ésta la fase siguien
te del procedimiento, Tl impulsor 49 se acciona ha-

20, oia la derecha, incide sobre la parte de pelicula que
cubre el lado izquierdo del objeto y determina el trang
porte de éste desde la posicion A2 a la posicidn A3.
E1l plegador 47 y el impulsor 49 son retirados hacia la
izquierda, de manera que el objeto permanece estacio-

25, nario durante cierto tiempo en la posicidn A3. En es-
ta posicién, como se muesira en la figura, el objeto
abarca al hueco 65 entre la porcion izquierda 48 de la
mesa y la porcion central 63 de la misma, Mientras el
objeto reposa en la posicion A3, la herramienta sella-

30. dora 50 se pone en funcionamiento, accionandose hacia
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arribve hasta su contacto con los pliegues superpues-
tos de pelicula adyaccnte a la superficie exterior e
inferior del objeto situado dentro de la pelicula que
lo encierra, Cuando se ha retirado hacia abajo la
herramienta selladora 50, el objeto se acelera de nue
vo hacia la derecha de la figura y, al impulsarse a
través de las cufias 51, 52 y 53, se completan los plig
gues laterales,

' Al alcanzar la posicidn A4 de la
figura, se detiene de nuevo el movimiento del objeto,

En esta posicidn, las placas calientes 54 se apoyan

' sobre las superficies exteriores frontal y posterior

de 1a pelfcula. Ia accidn de 1a placa 54 es meramen-~
te una acecion calentadora preliminsr y esta operacion
del procedimiento no sella la pelicula.

Cuando se ha retirado la placa 54
de la pelicula, el objeto es impulsado de nuevo hzcia
la derecha, alcanzando finalmente la posicidn A5, E1
objeto se desiiza sobre la superficie superior de la
placa de contraccidn 55 y la plava calentadora 56 se
hace funcionar sobre la superficie superior horizon-
tal de la pelicula. Iientras el objeto se desliza so
bre la placa 55, la porcion de pelicula adyacente a
la superficie inferior del objeto es sometida a una
accidn de contraceiodn.,

Después del tratamiento entre las
placas 55 y 56, aquél queda casi completado, pero to- -
davia queda la fase final de efectuar el sellado com-
pleto de la pelicula, ZEsta operacion final se realiza

cuando el objeto se coloca entre las placas calientes
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elternativamente desplazables 57, mostradas en el lo~
do derecho de la figura, encontréndose el objeto en-
tonees en la posicidén A6, Cuando se ha completado la
operacidn final de sellado en esta posicidn A6, el ob
jeto empaquetado queda listo para su paso a une esta-
cién de recepcion (no mostrada).
| Cualquier aire que quede situado
entre el objeto y la pelicula alrededor de aquél duran
te la operacion de contraccion del procedimiento, que
tiene lugar al colocarse el objeto entre las placas 55
y 56, puede escapar facilmente a través de los plie~
gues laterales de la pelicula, que en este momento no
estdn completamente sellados.' Asi, no es posible que
cualquier aire situado en esta posicion cause defor-
maoidn indeseada o rotura de la pelicula,
Con referencia shora a la figura
2, se muestra una version de aparato de la invencion
particularmente destinada a su uso como unidad inde-
pendiente junto con una méquina envolveflora, IEn el
funcionamiento de este dispositivo, un objeto que ha

sido envuelto en una pelicula termopléstica cuyos

. pPliegues han sido precalentados, es impulsado hacia

arriba por un elevador 7l y se hace pasar verticalmen
te entre un par de placas calientes verticales 73 y
74, Bstas placas son de contraccién y, después del
tratamiento enire ellas, se hace ascender mis al ob-
jeto, poniéndose bajo la accion de un impulsor 72,
que lo empuja hacia la derecha, como se muestra en
lg figura, sobre una mesa horizontal similar a la deg

erita con referencia a las figuras anteriores, En un
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hueco de la mesa horizontdl se dispone la placa infe-
rior de un par de placas calientes horizontales 75 y
76, cuyas placas son también contractoras, pero des—
tinadas a actuar sobre caras diferentes de una peli-
cula enrollada alrededor de un objeto, ILas caras de
la pelicula sobre las que operan las placas 75 y T6
son las caras horizontales inferior y superior, res-
pectivamente, Después de pasar entre las placas 75 y
76, el objeto se hace pasar entre placas calientes al
ternativamente desplazables 77, cuyos planos son ver—
ticales, y una de las cuales se dispone frente al ob-
jeto, somo se muestra en la figura, y la otra por de-
trds del mismo, Ia finalidad de la placa alternativa
mente desplazable 77 es efectuar la operacidn de se~
llado final sobre la pelicula, Cuando un objeto empa
quetado ha sido sometido a la accion de las vlacas 77,
queda completado el tratamiento de sellado y contrac-
cidn,

Se vera que la versidén de aparato
descrita con referencia a la figura 2 es particular-
mente util como aparato auxiliar a utilizar Jjunto con
una méquina envolvedora, por ejemplo de tipo conocido,

Cuando cualquiera de los disposi-
tivos anteriormente descritos se usa para sellar, o
para sellar y contraer, una pelicula termopldstica, es
posible usar una amplia variedad de tipos de pelicu~
la, puesto que los requisitos del aparato en cuanto &
propiedades de la pelicula no son diffciles de satis-
facer. Sin embargo, se ha observado que una pelicula

dotada de buena rigidez puede usarse ventajosamente,
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puesto que tal pelicula puede manipularse ficilmente
en miquinas envolvedoras de funcionamiento a eleva-
das velocidades, incluyendo las que no han sido dise
fiadas o adaptadas pars manipular peliculas termoplég
ticas, Hemos observado particularmente que se consie-
guen resultados muy buenos con una pelicula producida
de cloruro de polivinilo (PVC) y copolimeros del mis-
mo, completﬁmente libre de agente plastificador o con
un bajo contenido del mismo. Todas las arrugas de la
peliculs pueden eliminarse si se selecciona una que
pueda contraerse del 10 al 20%, Preferiblemente, no
se usarsg una pelicula que tenga unas caracteristicas
de contraceidén particularmente elevadas, puesto que
tales peliculas exhiben cominmente caracteristicas de
sellado que no son particularmente buenas,

Seguidamente se ofrece una lista
de niveles de temperatura y una lista de correspondien
tes propiedades caracteristicas de una pelicula consi
derads como adecuada para su uso en un método o apa-
rato de la invencion,

' 70-1002C,~ Seria posible fijar
los pliegues en una operacion de sellado preliminar
sin notable contraceién y la pelicula podria deslizay
se bien sobre superficies metalicas; este nivel de tem
peraturas es adecuado para fijar los pliegues de una
pelicula mientras se éeslizan sobre una placa calien
te.

100-1152C,- La pelicula mostrara

cierta tendencia a contraerse, pero no en gren medi-

da, yrla posibilidad de deslizarse sobre superficies



metalicas deberd mantenerse a este nivel de temperatu
ras,
115-1259C,~ Ia pelicula deberd
mostrar buena tendencia a la contraceién y podrd des
5e lizarse todavia sobre superficies metdlicas si la pre
sién no es demasiado elevada, es decir, si las fuer-
zas friccionales no son tales que se evile un movimien
to relativo entre la pelicula y la superficie calien~
te sin causarse daiio a la primera, Este nivel de tem
10, peraturas es adecuado para contrser la pelicula median
te contacto deslizante con la suberficie metalica.
125-1459C,~ la pelicula debers con
traerse bien y no debera deslizarse fdcilmente sobre
superficies metdlicas., Bste nivel de iemperaturas es
15. adecuado para contraer la pelicula mediante contacto
con placas calientes alternativamente desplazables,
_150-1802C,~ La pelicula debera
ser muy plastica, perder de hecho por completo su re-
sistencia mecénica y adquirir elevada adherencia, Es-
20, te nivel de temperaturas es adecuzdo para efectuar una
operacion de,sellado final cuando se deseen obteher
sellados soldados usando placas calientes alternati-
vamente'desplazables.
. N O T A
25, - Descrita suficientemen%e la natu-
raleza del invento, asi como la manera de realizarlo
en la practica, debe hacerse éonstar que las disposi-
ofahes anteriormente indicadas son susceptibles de mo
’ dificaciones de-detalle en cuanto no alteren su prin-

30, cipio fundamental, También se hace constar que el in
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vento corresponde a una solicitud de patente presen-
tada en Inglaterra con fecha 23 de octubre de 1,968,
bajo el nimero 50434/68, acogidndose por tanto a los
beneficios que conceden los Convenios Internacionales
en vigor, siendo lo que constituye 1@ esencia del re-
feride invento y por lo que se solicita Patente de In
vencidén por 20 afios en Espafia sobre: METODO Y APARATO
PARA ENVOLVER Y SELLAR OBJET0S; caracterizandose por
lo giguiente:

18,~ Método pare envolver y se-
llar objetos, que comprende una operacidn de envol-
viniento en la que una pelicula termosellable y ter-
mopldstica se envuelve alrededor de un objeto, y una
primera y una segunda operaciones de calentamiento,
caracterizado porque durante la primera operacion de
calentamiento, sdlo se aplica suficiente calor a la
pelicula para que permanezca en condicidn enrollada
con pliegues de la misma superpuestos, porque duran-
te la segunda operaciodn de calentamiénto la pelicula
se calienta a una temperatura mayor que Qurante la
primera operacion de calentamiento, y porgque la pe-
licula es sometida luego a una tercera operacion de
calentamiento, en la que aquélla es calentada a uua
temperatura mayor que durante le segunda operacidén de
calentamiento, y en la que la pelicula queda completa
mente sellada por calox,

28,~ Método, segin la reivindi-
cacion 1, caracterizado porque la temperatura a la que
se calienta la pelicula durante la sezunda operacidn

de calentamiento es del orden de 115 a 14580,
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38,~ Método, segun una o ambas rei
vindicaciones anteriores, caracterizado porque la tem
peratura a que se calienta la pelicula durante la ter
cera operacidn de calentamiento es del orden de 150 a

180¢¢C,

48,- Método, segin una o mis de
las anteriores reivindicaciones, caracterizado porque
durante la segunda operacidén de calentamiento la peli
cula es pasada en gontacto con una placa de conirac-
cion,

_ 58,-~ Método, segin la reivindica-
cldén 4, caracterizado porque la pel{cula es pasada en
contacto con uno o dos pares de placas de contraceion
de las cuales una por lo menos se desplaza alternati-
vanmente.,

68,- Método, segun una o mas de
las anteriores reivindicaciones, caracterizado porque
durante la tercera operacion de calentamiento la pe~
licula es pasada en contacto con un par de placas ca-
lientes alternativamente desplazables,

78,~ Aparato para la aplicacion
del método, segun las reivindicaciones anteriores, ca
racterizado porque se dota a cada aparato de: medios
para plegar una pelicula alrededor de un objeto, una
primera estacion de calentamiento para aplicar sdlo
suficiente calor & la pelicula para que permanezca en
condicidén enrollada con pliegues de la missa super-
puestos, una segunda estacion de calentamiento para
contraer la pelicula a una temperatura superior a la

de la misma en la primera estacion de calentamiento,
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y una tercera estacion de calentamiento Para sellar
por calor completamente la pelicula a una temperatu~
ra superior a le que tilene en la segunda estacion de
calentamiento,

88,~ Aparato, segin la reivindi-
cacion 7, caracterizado porque la seéunda estacion de
calentamiento mencionada incluye un par de placas de
contraceidén de las gue una por lo menos es alternati~
vamente desplazable, -

98,~ Aparato, segin la reivindi-.
cacion 7, caracterizado porque se dispone para uso
conjuntamente c¢on un aparato empaguetador, un aparato
que comprende una estacidon de coniraccion por calor,
una estacién de sellado por calor para el sellado tér
mico de una pelicula: termopldstica contraida elrede-
dor de un objeto en la citada estacidn de contraccidn
por calor, y medios para recibir un objeto de dicho
aparato empaquetador, sin medios para plegar la peli
cula alrededor del objeto o medios para mantener a la
pelicula en condicion enrollada alrededor del objeto.

108,~ Aparato, segun la reivindi-
cacion 9, caracterizado porque dicha estacion de con-
traccién por calor incluye una placa de contraccidn por
calor,

1l18,~ Aparato, segin la reivindi~
cacidn 10, caracterizado porque dicha estacidn de con
traccion por calor incluye uno o dos pares de placas
de contraccidén por calor, de las cuales una por lo me
nos de cada par es alternativamente desplazable,

128,- Método y aparato para envol
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ver y sellar objetos; tal y como queda sustancialmen-—

te deserito en la presente Memoria y en los adjuntos
dibujos,

Esta Memoria consta de veintitres

5. hojas, escrifas a méquina/por una sola cara.
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