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PATENTE
DE

INVENCION

a favor de D, JAVIER ZUBIRI ALVAREZ, de nacionalidad es-
pafiocla, domiciliado en Valencia, Luis Oliag, 52, 69, 1123,
por "INSTALACION PARA EL EMBALAJE DE UN ELEMENIO O CONJUN=-

TO DE ELEMENTOS MEDIANTE FILM TERMORRETRACTIL, DE FUNCIO-

NAMIENTO TOTALMENTE AUTOMATICOY,

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién se refiere a una instala-
cién para el embalaje de un elemento o conjunto de ele-
mentos mediante film termorretrdctil, de funcionamiento
totalmente automdtico, que se caracteriza poxr la pex-

5. feccién del embalaje logrado, con independencia del
volumen del objeto sobre el que se realiza, y por hacer
innecesaria la presencia de personal especializado para
llevar a cabo las distintas fases operacionales de la
envoltura del objeto, que son realizadas automética y

10, consecutivamente por la propia instalacién, con los me-
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dios previstos en ella para tal fin,

Era conocido hasta el presente el hecho de
embalar objetos con film termorretractil, pexo con limi-
tacidén a dimensiones y volfimenes pequefios y fdcilmente
manejables, ya que con las instalaciones conocidas, al
no ser las mismas Integramente automdticas, no quedaba
descartada la accién de personal mfs o menos experimen-
tado en la manipulacién de los objetos y el paso de los
mismos de unas a otras fases del ciclo operaciocnal,

Lz instalacién objeto de la presente memoria
descriptiva hace posible, con absoluta automaticidad,
sin intexrvencién de personal para manipular los objetos
en curso de embalaje, envolver y recubrir herméticamente
mediante film termorxetrdctil elementos (por ejemplo
muebles, mfquinas, etc.) que por su volumen y dimensiones
quedaban completamente al margen de dicha modalidad de
embalaje con las instalaciones en uso hasta el presente
paxa tal fin.

Se utiliza para el embalaje,, como queda dicho,
film termorretrdctil, es decir una ldmina que en el proce-
so de fabricacién en estado pldstico, ha sido sometida a un
fuexrte estiramiento, quedando su estructura molecular in-
terna en estado de equilibrio inestable.

Si, por fuente externa, se le suministra ener-
gfa en forma de calor, se produce una relajacién de ten-
siones al alcanzarse una temperatura préxima a la de
fusién del material pldstico, con lo que las macromoléculas

tienden a la posicién de equilibrio estable, produciéndose
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Envolviendo un elemento, o conjunto de elementos,

la contraccién del film.

con una 14mina de tal naturaleza, y suministrando poste-
riormente calor, la pelfcula se contrae, adaptindose sé-
lidamente a la superficie del elemento o conjunto de ele-
mentos contenido en su interior, independientemente de

su forma, obteniéndose por consiguiente un bloque compac-
to y hermético constitufdo por el elemento o elementos

v su recubrimiento tratado en la fofma indicada,

La instalacién objeto de la presente invencién
realiza todas las operaciones automfticamente, de tal forma
que, depositando el elemento o conjunto de elementos a
embalar sobre la mesa de entrada, se pasa inmediatamente,
y de forma completamente automitica, a realizar las ope-
raciones de enfundado, transporte y retraccién del film,
y acabado del embalaje conseguido,

Para mejor comprensién de la presente memoria
descriptiva se acompafian unos dibujos en los que, esque-
mdticamente y tan sélo a tftulo de ejemplo, se representa
un caso préctico de realizacién de una instalacién de
acuerdo con las caracterfsticas apuntadas,

En dichos dibujos,la figura 1 es una vista en
alzado lateral del conjunto de la instalaciédn; la figura 2,
una vista en planta de la misma; y las figuras 3 a 9 son
sendas vistas esquemdticas, total la primera y parcia-
les las restantes, correspondientes a las diversas fases
del tratamiento que tiene lugar en la propia instalacién

de un objeto con vistas a su embalaje por medio de film
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termorretrictil.

De conformidad con los dibujos, la instalacién
objeto de la presente memoria descriptiva comprende en
primer lugar un sistema de alimentacién y transporte cons-
titufdo por los transportadores a cintas 1 y 2, de los
que el primero sirve para la introduccién del objeto
o material a embalar 3 hasta la mdquina de envoltura 4,
mientras que el segundo actfia para el transporte desde
ésta hasta el tdnel de retraccién 5.

El avance de las cintas 1 v 2 se realiza me-
diante motores individuales y sincronizados, los cuales
presentan la debida conmutacién con un sistema de frena-
do electromagnético a fin de absorber todo tipo de inex-
cilas,

El gobierno de estos motores se efectfia mediante
un control a distancia a base de fotocélulas, que actdan
sobre una secuencia de automatismos, en forma en si
conocida, que ordenan el paxo una vez se ha colocado el
objeto a embalar 3 en posicién de realizar la soldadura,
y la marcha una vez se ha realizado ésta,

La operacién de envolver el elemento a embalax
3 con el film termorretrdctil, se efectfia en la miquina
de envoltura 4 que, como se ha dicho, forma parte inte-
grante de la instalacién.

En dicha miquina, un sistema de fotocélulas ac-
tGa sobre los 6rganos de gobierno de la misma, situando
el elemento a embalar 3 en el lugar exacto donde debe

efectuarse la soldadura (figura 5), dando ademds &rdenes
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de mando sobxe los sistemas de alimentacién, secuencia
de accionamiento del puente y de soldadura, como a
continuacién se detallari.

Todas las operaciones en la mdquina 4 se efec-
than automiticamente, de tal forma que se elimina total~
mente, como ya se ha indicado, el empleo de mano de obra
durante el paso del elemento a embalar por toda la insta-
lacién. Se prevé, no obstante, la existencia de un siste-
ma de conmutacién para poder gobernar la mfquina, si even-
tualmente se desea asi, mediante pulsadores manuales,

La estructura de la mdquina 4 estd formada por
las correspondientes bancadas de fundicién, segfin se
aprecia en las figuras 1 y 2, a fin de obtenerse una ma-
yor robustez, asegurando ademds la mejoxr calidad en aca-
bado y funcionamiento.

Inherentes a la mdquina 4 estdn previstos los
equipos de desenrollado correspondientes a la bobina su-
perior 6 y a la infexior 7, accionados por motores servo-
rregulados mediante compensador, a fin de mantenex cons-
tante la tensién del film 8, En relacidén con los mencio-
nados equipos de desenrrcllado y miquina de envoltura 4,
prevé la invencién la existencia de almacenes de bobinas
de recambio, el cual tiene lugaxr inmediatamente que se
termina la que estid envolviendo.

“ompleta, finalmente, la mdquina 4 un puente de
soldadura 9 cuyo accionamiento se realiza mediante un sis-
tema de motor conmutado con un freno electromagnético,

con secuencia de inversién.



10,

15.

20,

25,

6 -
: 12 HAR2)
424172 }fjﬁ

El sistema de deslizamiento del puente en cues-
tién es tal que asegura el movimiento suave del mismo, sin
necesidad de lubricacién, a fin de asegurar la limpieza
de la miquina.

La invencién prevé la presencia de un sistema
de automatismos de seguridad, de manera en sf conocida,

a fin de que, si por error se conectara el puente 9 es-
tando en este momento el objeto a embalar 3 interfirien-
do su desplazamiento, el puente, al entrar en contacto
con el objeto, automdticamente se para vy retrocede a su
posicién inicial, anulando toda la secuencia de solda-
dura,

El sistema de soldadura es por impulso eléctrico,
a través de unas resistencias, dependiendo la misma de
tres factores: a) temperatura del electrodo; b) tiempo
de duracién; y c) presién ejercida durante el ciclo., &
fin de poder obtenexr una soldadura perfecta, la miquina
estd dispuesta de tal forma que estas funciones son total-
mente independientes e individualmente regulables,

Efectuada la soldadura (figura 6), el objeto 3,
ya envuelto por el film termorretrictil, pasa (figura
7 y 8) al thnel de retraccidn 5, que es donde tiene lu-
gar, segln los principios enunciados anteriormente, la
contraccién del film,

La calefaccidn, en el tdnel 5, se efectfia por
medio de la impulsién de aire, por un sistema de ventila-
cién, a través de resistencias eléctricas, teniendo lu-

gar de manera uniforme la distribucién del aire en el
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interior del téinel, y cerrdndose el ciclo con la aspi-
racién del aire de nuevo a través del sistema de venti-
lacién,

Se prevé la oportuna regulacidn de temperatura
en el interior del tGnel mediante termostato de doble
accidn, asi como la debida proteccién de resistencias
mediante termostato de méxima,

Un dispositivo secuencial, impide que las resis-
tencias se conecten si antes no se ha conectado el siste-
ma de ventilacién.

Igualmente otro sistema se encarxga de que los
ventiladores no se desconecten hasta que la temperatura
en el interior del tféinel haya descendido poxr debajo de
los 502cC,

El tnel esti completamente aislado, a fin de
que la temperatura en el exterior no supere los 502C,

.Un sistema de transporte 10O a base de rodillos
se encarga del paso del objeto 3 a través del tfinel 5
donde se realiza la retraccién del film., “icho sistema
10 estd convenientemente accionado mediante motor, con
dispositivo de variacién de velocidad,

A la salida del tGnel 5, se hallan dispuestos
unos rodillos de presién 11, de accién eldstica, sobre
oportunos brazos 12, cuya misién es la de terminar la
adaptacién lateral del film al objeto 3 (figura 9).

El funcionamiento de la instalacién descrita se
desprende de cuanto queda resefiado, pudiéndose sintetizar

de la siguiente manera: el elemento a embalar 3 (figura 4)
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es depositado, automftica o manualmente, segfin el pro-

ceso de produccién que exista, sobre el transpoxtador
de alimentacién 1, que se encarga de introducirlo en la
méquina de envoltura 4,

A continuacién (figura 5) se encuentra con la
cortina de film 8 que lo envuelve; el desenrollado de las
bobinas 6~7 se realiza poxr la fuerza que ejerce el cuexpo
3, ayudado por dos motores servorregulados mediante
un compensadoxr cada uno, segfin se ha indicado anterioxr-
mente,

Una vez el elemento 3 ha quedado envuelto de
material laminar 8, el transportador 2 se detiene y auto-
mdticamente funciona el puente de soldadura 9 que, tal
como se observa en la figura 6, une posterioxrmente la
l&mina 8 a la vez que la separa de las bobinas, dejando
formada una cortina para el siguiente embalaje (figs., 1
y 7).

El transportador intermedio 2 se encarga de lle-
var el cuerpo 3 asi envuelto al tOnel de retraccién 5
(figura 7).

El elemento envuelto 3 es transferido en este
punto al sistema de rodillos 10, que lo transporta du-
rante un tiempo determinado, regulable segin dimensiones
v peso del objeto, por el referido tﬁhel, donde, segln
se ha indicado anteriormente, se suministra la energfa
suficiente para que tenga lugar la retraccién del film
(figura 8).

A la salida del tfinel 5, los rodillos con resor-
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tes 1l se encargan de unir las léminas que eventualmente
cuelguen por los lados del artfculo embalado (figura 9),
pasando éste a la mesa o transportador de recogida 13,
Serdn independientes del objeto de la invencién
los materiales, formas y dimensiones, tanto absolutas
como relativas, de la instalacién descrita y sus partes
Vv accesorios, tipo, volumen, peso vy dimensiones de los
articulos tratados con la misma y, en general, todo

cuanto no altere, cambie o modifique su esencialidad,

NOTA

Se reivindica como objeto de la presente
patente de invencién:

1,- Instalacién para el embalaje de un ele-
mento o conjunto de elementos mediante film termorretrdce
til, de funcionamiento totalmente automftico, que se
caracteriza por comprender un transportador de alimenta-
cidén en el que el objeto a embalar alcanza la cortina
transversal de film termorretrdctil que, por la misma
fuerza ejercida por aquél vy a la que coadyuvan sendos
motores servorregulados dispuestos en las bobinas ali-
mentadoras de dicho film, es arrastrada por el objeto
en el curso de su desplazamiento, al que va envolviendo
hasta que al detenerse el transportador, entra automd-

ticamente en funcionamiento en puente de soldadura que
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a la vez que separa de las bobinas la parte que cons-
tituye la envoltura del objeto, une posteriormente la
l&mina para formar una cortina para el siguiente embala-
je, siendo en este ciclo totalmente independientes e
individualmente regulables las funciones de tempera-
tura del electrodo, duracién y presién ejercida durante el
propio ciclo de soldadura, pasando a continuacién al
objeto ya envuelto a un transportador intermedio que lo
transfiere a un sistema de rodillos por el que se des~
plaza durante un tiempo determinado, regulable segfin
dimensiones y peso del producto, por el interior de un
tlinel de calefaccién por impulsién de aire mediante un
sistema de ventilacidn a través de resistencias eléctri-
cas, con oportunos medios para la distribucién uniforme
del aire, regulacién de temperatura y protecciédn de las
resistencias, sonetiéndose dicho objeto, durante su paso
por el referido tfinel, a la temperatura necesaria para
que el film envolvente se contraiga al relajarse —cuan-
do se alcanza una temperatura préxima a la de fusién
del material plistico— las tensiones impartidas al mis-
mo por estiramiento durante su proceso de fabricacién

y tender en consecuencia sus macromoléculas a la posi-
cién de equilibrio estable, en cuya situacién la peli-
cula, sélidamente adaptada a la superficie del objeto

u objetos contenidos en su interior, independientemente
de su forma y dimensiones, forma con ellos un bloque
compacto y hermético, que es tratade a la salida del

tlnel por dos rodillos de accién eldstica que perfeccio-



nan el acabado del embalaje al unir las partes de
la 14mina que eventualmente queden colgantes por los
costados,

2.~ Instalacién para el embalaje de un elemento

5, o conjunto de elementos mediante film termorretrdctil,

de funcionamiento totalmente automftico.

La presente memoria consta de once hojas folia-
das, escritas por una sola cara.

Madrid, a

JAVIER ZUBIRI ALVAREZ
pP.a.

J. TORTRAS
pP-p-

A. GULLEUMAS



SVANSTIND v

p

S € *ora
4] v s . egrd
m%xﬁm«\ huﬁnmau UITAVE. _
‘prIpeN ~
’
014
{
I~
| o=y
g _ __ | o b~ - D T "ol
6 © 0O {\ . ) ! i
Cy © [ o vroog @m 0 . X . .
9\ .wm \M
7
M 8- -
h —
d &%
b W

AR KA

1750 efoy
sefoy soq

ZEAVATV IHIENZ YATAVE @



D. JAVIER ZUBIRI ALVAREZ : —

49 & 6 |
(/;\§ éé;“vq
— ﬁ/a o
! ' 2
) R J" 1T @ E@Tr( fases o gl ——__:
FIG. 1 D ' .L’(/c—; } Il @

6 4
J
TR 2 -
FIG. 2
h [coca o 8]
R— —
{5 ff
/ ﬁ
e L = M S S =S
= . ;oogooocooo
/
YR
FIGO 3 ,/ ‘...lo

o o e ot o




Dos hojas
Hoja n2 1.

Ly
10
==
10

5
¢
=——ml N

{oOOQQOD e

/3

Madrid,
"JAVIER ZUBIRI’§§¥AREZ

p-a- j‘ T"'?”
p

A. GUILLEUMAS




N. JAVIER ZUBIRI ALVAREZ

Hoja n2 2

(W

£ -

L 3

[ e ——

)/Qm
7

FIG. 4

—— Gt — — o —— ——

FIG. 9

Madrid,
JAVIER ZUBIRI ALVAREZ
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