CAS BE-1823

PATENTH®
N DE
INVENCION
por "UN PROCEDIMIENTO CON SU MAQUINA CORRESP(NDIENTE PARA
ENVOLVER Y ENVASAR ARTICULOS DISPUESTOS EN BANDEJAS CON UNA
LANINA EXTENSIBLE"; a favor de la firma italiona AMPAGLAS
S.p.A., residentc cn 20067 TRIBIANO (Italia),

MENORIA DESCRIPTIVA

Este invento se refiere a un proccdimiento y méquina
para cnvolver y cavasar articulos dispucstos en contenedores,
bandejas, cajas, efe., con laminas transparentes y extensibles
de material plastico.

5. Sabido es que la venta de muchos productos de gran
consumo se efectia de forma notablomente mds fhcil exponiendo
¥y exhibiende los propios productos. Por otra parte, los fa-
bricantes”y detallistas, tanto pars el transporte y almacena=
nicnto de los productos y por razones de higicne, se ven obli-

10, gados a envasar los articulos antes de quc scan exhibidos y
vendidos,

Con miras a satisfacer la oxigoncia dc exhibir los
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articulos y lz necesidad de envasérlos; se ha encon-
trado Util, particularmente en el compo de los productos
alimenticios, el proporcionar un envase ligero cons-—
tituido, sustancislmente, en su parte inferior, por un
contenedor o bandeja de cartdén, espuma de poliestireno,
etec, y en su parte superior por uma ldmina btransparente
¥y extensible de material pldstico ($tal como cloruro
de polivinilo modificado) conocido comunmente como
"pelicula extensible®.

Estas ldmines han demostrado ser particularmente
Utiles para el envasado de productos alimenticios, adn
cuendo dichos productos sean susceptibles de dete-—
rioro, debido a que permiten el paso del aire y son
quimicamente estables. Sin embargo, debe hacerse constar
que dichas léminas extensibles poseen tambidn peculigres
caracteristicas electrostdticas que las hacen susceptibles
a un rdpido envejecimiento no presentan la resistencia
minima o la flexidn +tienden a arrugarse ¥ su resistencia
se ve nobablemente perjudicada por los esfuerzos de
traceidn 2 los que pueden haber sido sometidas.

Por consiguiente, se comprenderd que el empleo
de ldminas extensibles (cuyo grogg} es, por lo general,
de 0,0010 a 0,030 milimetros) para envolver articulos
dispuestos en contenedores o bandejas, implica diversos
problemas cuya solucidn resulta mas dificil debido &
las exigencias de automatizacidn constantemente en aumento.

En el arte anterior se conocen diversas mgquinas
que estdn disefladas pare llevar a cabo la envoltura de

articulos con ldminas extensibles, particularmente de



De

10.

15,

20,

25

productos alimenticiog, dispuesbos sobre bandejas que
los comportan,

Sin embargo, estas mfguinas llevan a cabo la
envoltura de articulos con la ldmina extensible sin
que la ldmina se somets a una etapa previa de completo
estirado., En efecto, segun estos procedimientos y méquinas
del arte anterior, el estirado de la ldmina se lleva a cabo
0 se completa al entrar en contacto la ldmina con los
articulos.que han de envasarse y subsiguientemente. Asi
pues, por ejemplo, en la patente estadounidense 3.662,513,
se describe un procedimiento para el envasado de articulos
en el que se dispone una hoja cortada de ldmina de maberial
pldstico extensible, bajo simple tensidn, por debajo de
una placa plegadora gue tlene una aberftura pasante para
el srticulo que ha de envasarse., ILuego se eleva vertical-
mente el articulo a travds de la sbertura, mientras que
se sujetan apretadamente y de forma simultdnea dos bordes
enfrentados, por lo menos, de la hoja, que de este modo
se tensa mientras se estjra sobre el articulo que
ha de envasarse. Asimismo, segun el método de envasado
deserito en la solicitud de patente alemana n? T006535,
publicada el 8 de Noviembre de 1971, en donde la ldmina
extensible se somete a estirado hasta el 20% en, por lo
menos, una direccidn antes del envasado, la ldmina sufre
un estiredo adicional despuds de establecer contacto con
el articulo que he dc envasarse.

Por consiguiente, la ldmina exfensible se somete
a esfuerzos diferenciados como comsecuencia del contacto

probablemente desigual con el articulo que ha de envesarse,
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particularmente cuando los articulos presentan, en conjunfo,
una superficie irregular, como sucede cuando se snvuelven
diversos frutos como menzanas, peras y similares, en un
contenedor.

zZstos esfuerzos conducen a snisotropias mecd-
nicas y eléctricas en forma gue, probablemsnte, causan
el desgarro y el rdpido envejecimiento de 1g pelicula,
la cual, dc cualquier modo, envuelve los articulos de
forma desigual. Ademds, las mdquinas del arte anterior
son extremadamente complejas y, consecuentemente, po-
co seguras debido a los diversos controles de la mdquina
que zon necessrios con miras a dar flexibilidad al ajuste
Ge los dispositivos que envuelven ia ldmina a las diversas
dimensiones de los articulos y bandejas. Todavia otro
inconveniente que prasentan los procedimientos y mdquinas
canocidas estriba en que los esfuerzos recaen sobre
zonas periféricas de la ldmine durante su etapa de esti-
raje.

Por dltimo, una notable desventaja que presentan
las mdguinas conocidas estriba en la defectuosa utiliza~
cidn de la ldmina extensible que, debido a que no se somete
a un estiraje previo apropiado,'gé consume en cantidades
bastante mayores de las que son necesarias, teniendo en
cucnta sus caracteristicas de extensibilidad, resisten-—
cia y elastieidad.

Un objeto de este invento consiste en proporcio-
nar un procedimiento y una mdquina para envolver articulos
dispuestos cn bandejas con ldminas extensibles, que no

presentan los incmvenientes anterilores,



Mas condrotamente, el procedimiento y mdguina

para envolver articulos dispuestos en bandejas com

1dminas de materiales extensibles tienen la finalidad

de efectuar el envoliorio ¥ envasado de los articulos

5, despuds de un estiraje previo de dicha ldmina, con lo

que dsta se utiliza por completo, no presenta contracciommes

diferenciadas y alteraciomes localizadas y no estd sujeta

a cesiones, artugas y desgarros.

El proccdimiento de conformidad con este invento

10. para envolver y envasar articulos con ldmines de material

pléstico extensible comprende log etapas de:

2)
15. b)

c)
20.

a)
25.

e)

desenrollar une 1émina continua de un rollo dc almace-
namiento com un esfuerzo tractor uniformemente distri-
buido,

someter una porcidn de dicha ldmina al estirado miximo
en, por lo menos, los bordes laterales transversales
opuestos con respecto & la dircceidn de desenrollado
de dicha lémina,

sujetar firmemente en sentido longitudinal la poreidn
transversalmente estirada de la ldmina, mientras se
corta una hoja dc désta,

elovar el articulo que ha de envasarse verticalmente,
con lo que sc lleva el articulo en contacto con dicha
hoja estirada, mientras que se sueltan, simultdnea-
mente, por lo menos dichos bordes latersles dc la hoja
opucstos transversalmente y se doblan dichos bordes
laterales bajo el articulo que ha de envasarse,

doblar el bordc de cabeza de dicha hoja bajo ¢l articu-

lo que ha de envasarse,
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f) doblar el borde dc cola do dicha hoja bajo el artfculo
que ha de envasarsc, y
g) soldar dichos bordes a la base externa de dicho articulo,

Se comprenders claramente que, dentro del aleance
de este invento, por "estirado méximo" no se entiende el
estirado final al quc puede someterse la ldmins sin exceder
la resistencia a la traccidn de la ldmina, sino un valor
de estirado prefijado inferior a dicho estirado final, que
se alcenza durante la etapa de estirado precedente (b), y
nunca se excede en las etfapas subsigulentes del procedi-
micnto de envasado, particularmente despuds que el articulo
que ha de onvasarse hs entrado en cotacto con la hoja
pre-estirada,

Se ha encontrrdo que se obbtienen resultados parti-
cularmente ventajosos cuando el Yestirado mgximo™ vrefijado,
al que se somete la hoja, estd comprendido entre sglrededor
del 22 y el 30% de las dimensiones iniciales de 1a hoja.

Si bien es esencial que la hoja Se someta al
“ostirado mximo" en scntido transversal con respecto a la
direceidn de desenrolledo de la hoja; se ha encontrado pre-
ferible que sc someta también la hoja a dicho "estirado
méximo¥ en sontido longitudinal don respecto a la dircceidn
de desenrollado de la ldmina.

Este invento se describird shora en detalle
hacicndo referencia, unicamente a titulo de ejemplo
no linitativo, a los dibujos que s2 acompafian en donde
se representa una realizacidn preferida de la mdquina
para llevar a cabo el procedimiento segin este invento,

en donde:



La figura 1 es una vista en perspectiva de la
mgquine envasadora de conformidad con este invento.
La figura 2 es una vista en seccidn transversal
tomada por la linea II-II de la figura 1 de los dispo-
S sitivos de sujeeidén y corte de la ldmina de envoltura.
La figura 3 es una vista en perspectiva de la
- mdquina de la figura 1 en una etapa operativa diferente
de su ciclo de trabajo.
La.figura 4 es una vista esquemdtica en perspec-
lo, tiva de la mdquina de la figura 1 en una etapa operativa
diferente de su ciclo de trabajo y
La figura 5 muestra, en perspectiva, un detalle
de la mdguina envasadorz cuando llega a la etapa final
de su ciclo de trabajo.
15, Con referencia g la figura 1 se representa un
armazdén de base 3, una plataforma elsvadora, en la
que se encuentra una bandeja que comporis uno o mas
objetos, una ldmina 7 de material pldstico extensible
que se desenrolla de un rollo de almacenzmiento 8, una
20, mordeza de desenrollado 9, un par de mordazas laterales
10, 11, un elemento de blogqueo y empuje 12 y un dispositivo
de sujecidn y corte 13 de la ldmina 7.
Bl dicpositivo 13, cuya seccidn transversal se
represcnta con detalle ¢n la figura 2, comprende un
25, elemento deslizante 21 sobre el que se encuentra un
drbol 15 que comporta una pluralidad de bloques uni-
direccionales 14, un par de cuchillas de corte 17, 18
(no representadas en la figura 1) y una pluralidad de

elementos dc sujecidn, o zapatas, cada uno de los
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cuales estd constituido por una ﬁordaza superior 1S y
una mordaza inferior 20 (las mordazas 19, 20 tampoco
s¢ representan en la figura 1 para mayor claridad).
Las mordazas laterales 10, 11 estdn constituidas por
medio de la unidn articulada eldstica de wn elemento

superior fijo 40 con un elemnento inferior mdévil 41.

Estos elementos articulados 40, 41, que constituyen

una de las mordazas 10, 11, estdn dotados en sus supef—
ficies contiguas con amplias placas de material pldstico,
por ejemplo caucho. Asimismo, haciendo referencia a

la figura 1 puede apreciarse que la mordaza de desenro—
llado 9, segun la reslizscidn representada, comprende tres
mordazas bdsicas constituides por un elemento inferior
Unico 54 y tres elementos superiores de retencidn 51,

52 ¥ 53.

La mdquina de este invento comprende, asi-
mismo, un dispositivo de alimentacidn de bendejas que no
se representa ni describe en detslle debido a que no que-
da comprendido dentro del alcance de este invento, ya que
puede realizarse con mecsnismos convenciongles como eg
una cinta transportadors que actue como plataforma de
alimentacidn de las bandejas 1 apropicsdamente separadas.

Con base a la descripcidn que precede resul-
ta fdcil comprender el funcionamiento de la mdquina segun
este invento. Es decir, después que unz bandeja 1 ha sido
alimentads sobre la plataforma elevadora 2 (que se
encuentra inicialmente en una posicidn mss baja que la
representada en la figura 1) la mordaza de desenrollado

9 se desplaza hncia el elemento deslizante 21 y se detiene
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en la proximidad de éste en el que se sujeta el borde de
cabeza 7' de la ldmina extensible 7 por la accidn de blo~
queo unidireceional ejercida por los elementos 14, equipa-
dos cada uno con unz lengleta de caucho 16, En esta elapa
inicial del ciclo de envoltura, se permite que la mordaza
9 se gproxime al elemento 21 como consecuencia de la posi-
cidn abierta inicial de las cuchillas 17, 18 y de los ele-
mentos de mordaza 19, 20. Despuds que la mordaza de de-—
senrollacde.sd ha entrado en contacto con la ldmina 7 apri-
sima el borde de cabeza 7' de la ldmina abriéndose y ce-~
rréndose hacia arriba por medio de la unidn eldstica del
elemento inferior 54.

Después del apresamiento de la ldmina ex-
tensible 7, la mordaza 9 se desplaza hacia atrds (a este
movimiento se ha heoho referencia enteriormente como la ca-—
rrera de desenrollado de la mordaza 9) hasta que alcanze
la posicidn ropresentada en la figura 1, desenrollandose,
por consiguiente dicha 1émina 7 del rollo de almacenamien-
to 8. IEn este momento, las mordazas laterales 10, 11, que
sujetan la ldmina 7 enbtre las placas dc caucho con las
que estdn equipadas, sc desplazan en direccidn opuesta,
tal como se representa por medio de laz flechas en la
figura 1, produciendo de este modo un esfuerzo de tracecidn
transversal sobre la ldmina 7. Segun una reelizacidn
preferida, las mordezas 10. 11 se separan entre si
segin una extensidn tal que producen un estirado de
la ldmina 7 comprendido entre el 22 y el 30% de su anchura,
Mientras que progresa le etapa de estirado transversal de

la 1dmina antes indicada, se cierran los dispositivos de
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sujecidn constituidos por los elementos 19, 20, reteniemdo
asi la ldmina 7 mientras que las cuchillas 17 y 18 (figura
2) cortan uns hoja de ésta. En este momento, la plataforma
de elevacidn 2 empicza a moverse en sentido ascendente
hacia la hoja cortada, la cual estd siendo sujetada
firmemente por sus bordes laterales enfrentados mediante
las mordazas 10, 11 por su borde de cabeza 7' mediante la
mordaza 9 y por su borde de cola 7" wediante la pluralidad
de mordazas 19, 20, haste quec la plataforma de clevacidn

2 alcanza una posicidn notzblemente superior 2 la superficie
determinada por la posicidn inicial de la ldmina 7 previa-
mente estirada,

Sin embargo, debe destacarse que la ele-
vacidn de la plataforma 2, por medio de un 4rbol de leva
(no representado), estd sincronizada con una carrera de
reaproximacidn mutua de las mordazas 10, 11 y la apertura
de los elementos 51, 53 de la mordaza 9, asi como de los
elemontos de sujecidn extremos 19, 20. Por consiguiente,
tal como se represcnta en la figura 3, la bandeja 2
es envuelta laterelmente sin nimgun cstirado transversal
ulterior de la ldmina 7 que, al final de la carrera
de retroceso de las nmordazas 10 .11 es liberada para
que pueda adherirse contra el fomdo de la bandeja 1.

Tuego lé bandeja 1 es soporftade por los elementos 40
para permitir que descienda la plataforms de elevacidn 2
hasta su posicidn inicisl y que se aproxime la mordaza 9.
Este dltima (figura 3) todavia rctiene la ldmine 7 en
posicién central por medio de los elcmentos 52, 54 y

se desplaza hacia la bandeja 1. Cuando la parte superior
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55 de la mordaza 9 se situa bajo la bandeja 1, se abre
la mordaza 9 (figura 4) de modo que durante esta etapa
del procedimiento de envoltura, el borde 7' de la ldmina
% sea llevado por debajo de la bandeja 1 y se adhiera a
dsta,

En este momento la bandeja 1 es soportada por
dicho c¢lemento 55 y las mordazas 10, 11 han regresado a
su posicidn inicigl, Para completar la cnvoltura del
f1timo de lgs cuatro laterales de la bandeja, es liberado
el borde 75 de la ldmina, sujetando hasta ahora por los
elementos centrales de sujecidn 19, 20, mientras que el cle-
mento de empuje 12 desplaza la bandeja desde el elemento
de soporte 55 hasta una plataforma de salida 60 dispuesta
tal como se representa en la figura 5 ¥ no ilustrada en
las figuras anteriores, Cuando se obtiene de este modo
la envoltura de la bandeja 1 que contiene el producto
con la ldmina extensible, actda una leva y suelda los
berdes de dicha 1ldmina al fondo de la bandeja mediante
el calentamiento de un drea apropiada de la plataforma
de salida 60,

Lea sincronizacidn de las carreras de las
mordazas 10, 11. 1la mordaza 9, la plataforma de eleva-
cidn 2 y los movimicntos de apertura y cierre de dichas
mordazas se obtiene por medio dc un sisztema de meecanismos
¥y levss de aceimamiento apropiademente relacionados
entre si, Estos mecsnismos y levas de accionamiento no
se cxponen aqui con detalle por ser bien conocidos por los
expertos en ente arte.

Es importamte destacar que el ajuste de las
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levas y perfiles utilizados en la mdquina scgun este
invento son apropiados para controlar ¢l sincronismo
perfeeto del funciommamicnto de la mdquina descrita.

Se aprceiard que la mdguina de envasado
de este invento no solo permite llovar a ecabo el estirado
transversal de la lamina 7, por medio du la carrera
hacia delante dc las mordszas laterales 10, 11, sino
tambidn ¢l estirado longitudinal do dicha ldmina.

En c¢feeto, durante la carrera hacia dolante de las mor—
dazas 10, 11 la ldmina 7 es cortada por las cuchillas
17, 18 mientras que es rctenida por los elemcntos de
sujecidn 19, 20. En esta situacién, la ldmina 7, des-
puds de haber sido cstirada transversalmente, pucde
sufrir el estirado longitudinal bsjo la accidn de 1a
plataforma clevadore 2 que se desplaza hacia arriba.

Sin embargo, debe hacorse comstar, que seguin
la recalizacidn mes preforida del invinto, las mordazas
constituidas por la pluralidad de elementos 19,20 pueden
ajustarse de modo que bléqueen la ldmina 7 antes de
finalizar ls carrcra de desenrollado dec la mordaza 9,
1llevando a cabo de este modo tambidn el "estirado mdximo"
longitudinal de la ldmina 7. En.éste caso es obvio gque
durante el movimiento vertical hseia arriba de la plata~—
forma elevadora 2, no solo sc soltardn los bordes de la
1ldmina opuestos transversalmentc para evitar que se exceda
el "estirado mdximo" transversal prefijado, sino gque
tampoco se retendrdn por mas tiempo los bordes de cabeza y
cola de la ldmine pare no exccder el “estirado mdximo® lon-

gitudinal prefijado,
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Debe hacerse constar que pars obtener un apropiado
tratamiento de la ldmina 7 reviste particular importancia
la construceidn peculiar de la mordaze 9 y de los dis-
positives de sujecidn constituidos por pares de ele-
mentos 19, 20. En eofecto. la mordaza 9, constituida
por tres elementos de sujecidn cuya longitud total es
esencialmente igual al ancho de la ldmina, permite el
desenrollado uniforme de la ldmina 7 del rollo de alma-
cenamientorg, sin gue se¢ produzecan esfuerzos locales
(ya que, durante la etapa de estirado, los tres elementos
51, 52 y 53 sc¢ cicrran contra el elemento inferior 54).
Esto permite tambidn cl pIQ§§do lateral de la ldmina
bajo la accidn d¢ les mordazas 10, 11 sin que se pro-
duzecan csfucrzos indeseados, y2 que durante esta etapa
de plegado las mordazas 51, 53 se encucntran inactivas
por haberse gbierto ya al término de la carrera de
la mordaza 9 (por ejemplo, por medio de un mecanismo
comveneional del tipo de palanca).

Obviamente, la mdquina segun cste invento puede
comprender otros micmbros de mdquing, tales como uno o
mas rodillos de deslizamiento 30 (figuras 1, 2, 3, 4 ¥ 5)
y dispogitivos convencionales que no s¢ describen por
scr bien conocidogs para cualquicr operario experto en
el campo téenico del que tratae este invento.

Ademds, es obvio que pucden cfectuarse cambios
y/0 modificacioecs en la mdquina y cl proccdimiento des—
cerito sin por cllo apartarse del espiritu y alcance de

esto invoento.
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REIVINDICACIONES

Descrito el objzsto del presente invenbo se declge

r:n nucvas y de propia invencidn las siguicntes reivindica-—

cioncs con prioridad de la solicitud de patente italians

n® 29819 A/73 del 5 de Octubre de 1973.

l.~ Un procedimicnto con su mdquina correspondien—

te para envolver y cnvasar articulos con ldminas de mate-

rial pldstico extensible, que comprende las etapas de:

a)

b)

c)

d)

e)

£)

g)

desenroller uns ldmina continua de un rollo de alma=-
cenamiento con un csfuerzo tractor wniformemonte dis-
tribuido, hasta una posicidn desenrollada,

someter ung poreidn de dicha ldmina al estirado
mdximo en, por lo menos, los bordes laterales trans-
versalmente opuestos con respecto a la direccidn

de desenrollado de dicha ldmina, )

sujetar firmementc en sontido longitudinal la por-
cidn transversalmente cstirada de la 1dmina, mien-
tras s¢ corta une hoja de désta,

eluvar el articulo que ha de onvasarse verticalmen-— -
te, con 1o que se llova ¢l articulo en contacto con
dicha hoje estirada, mienggas gue se¢ suclban, simul-
téncamente, por lo menos dichos bordes laterzles de
la hoja opuestos transversalmente y se doblan dichos
bordes laterales bajo el articulo que ha do envasarse,
doblar el borde de cabeza de dicha hoja bajo el
articulo que ha de onvasarse,

doblar el borde de cola de dicha hoja bajo el arti-
culo que ha de envasarse, ¥y

soldar dichos bordes a la base externa de dicho ar-

ticulo,
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2.~ Un procedimiento, de conformidad con la rei-
vindicacidn 1, caracterizado porque dicho estirado mdximo
produce un aumento comprendido entre alrededor del 22 y
alrededor de 30% de las dimcnsioncs iniciales de dichs
1dmina.

3.~ Un procedimiento, de conformidad con la rei-
vindicacidn 1, caracterizado porque comprende una etapa
adicional b') en dendc dicha ldmina sc sometc a un osti-
rado méximgﬁlongitudinal.

4,~ Un proccdimicnto, de conformidad con lao rGie
vindicecidn 3, caracterizado porque el estirado mdximo
longitudinal dc dicha ldmina se lleva a cabo blogqueando
transversalmente la ldmina desenrollada por cncima de su
borde de cabeza mientras que sc menticne la traccidn del
borde de cola de la ldmina a dicha posicidn descnrollada,

5.~ Un proccdinmiento, de conformidad con las
reivindicaciones procoedentes, caracterizado porque la md-
quina comprende una cstacidn do menipulacidn y alimentacidn
de articulos, una plataforma elevadora de articulos, un
dispositivo de sujecidn deslizaeble aplo para sujetar y

desenrollar una ldmina oxtensible de un rollo de almacena—

o]

miento, un par de mordazas simctricamente onfrentadas
con respecto a la direceidn de avance de la ldmina y
aptas para cstirar transversalmentc dicha ldmina, un
dispositivo para cortar transversalmentc dicha ldmina,
dispucsto por debajo del rollo de almasccnamiento y por
¢neimz de dichas mordazes laterales con respecto a la
direceidn de avance de la ldmina, mcdios de bloqueo

dispucstos por debajo de dicho dispositive de corte
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¥ por encims ds dichas mordazas léterales, medios de
soporte solidarios con dicha mordaza de desenrollado,
un elemento de empuje por debajo de dichos medios de
soporte y una plataforma de descarga, un sistoma de levas
apropiadamente dispuestas y relacicnadas, por medio de
mecanismos convencionales, a dicha mordaza de desenrollado,
dichas mordazas laterales, dicho elemento de empuje,
el clumonto de clevacidn citado y los roferidos medios
de bloqueo, cstando soportadas dichas levas por un grbol
motriz conectado a un motor y siendo aptas para accionar
las carrcras sincronizadas de la mordaza de desenrollado
de la ldmina, las mordazas laterales, los medios de
bloqueo y la plataforma elevadora de bandejas, con lo que
la envoltura de la ldmina entorno d¢ dicha bandeja se
produce despuds que dicha 1dmine se ha estirado trans-—
versal y longitudinalmente.

6.~ Procedimiento, d¢ conformidad con la rei-
vindicacidn 3, caracterizado porque dicha mordaza de
desenrollado compronde tres mordazas bdsicas resultantes
de la combinacidn on forma de una articulacidn eldstica

de una placa rectanguler extendida por la parte inferior

[P

con tres placas rectangulares supcriores, actuando conjunta-

mente las dos placas superiores extremas con uns palanca
de liberacidn de tope limite, siendo abrible hacia abajo
la placa inferior.

7,~ Un proccdimicnto con su mdquina corres—
pondiente, para envolver y envasar articulos dispucstos

en bandejas con una ldmina cxtensible,
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Scgun sc¢ describe y reivindica en la prosen-—
te memoria descriptiva que consta de 17 hojas foliadas y
escritas a mdquina por une sola cara.
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