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"PERFECCIONAMIENTOS EN DiSPOSITIVOS PARA LA SOLDADURA DE

.ENVOLTURAS DE MATERIAL TERMOPLASTICO, PARTICULARMENTE EN

LAS MAQUINAS SOBREENVOLVEDORAS DE PAQUETES DE CIGARRILLOS

Y SIMILARES".

Solicitante: G.D. SOCIETA PER AZIONI,
entidad italiana, establecida en

BOLONIA (Italia), Via Pomponia, 10.

Prioridad: Solicitud de Patente N¢ 3440 A/74,
depositada en Talia en 10 de Juiio de 1974.



10

15

20

25

La presente invencidn se refiere a unos perfecciona-—
mientos en dispositivos para la soldadura de envolturas de
material termopldstico, particularmente en las mdquinas
envolvedoras o confeccionadoras en general, y mds concre-—
tamente al tipo de mdquinas envolvedoras llamadas sobreen-
volvedoras, a las que estd confiado el cometido de envolver
en hojas de papel transparente productos previamente confec-
cionados en paquetes de forma sustancialmente paralelepipé-
dica.

Con mds particular referencia a los paquetes de cigarri-
llos, también éstos, no sdlo para darles un aspecto méds
agradable, sino también por motivos.higiénicos, son envuel-
tos y sellados en hojas de papel transparente mediante mi-
quinas del citado tipo. ‘

La forma de envoltura generaimente utilizada para estos
productos es la llamada "tipo jabdn" para cuyo cierre hermé-
tico son necesarias, cdnvencionalménte; operaciones de sol-
dadura en correspondencia de un flépco-longitudiual y de
las dos opuestas cabeceras de cada ﬁaQuete.

Desde hace algin tiempo ha “ido ;ncontrando cada vez
mayor empleo en dichas miquinas un material de envoltbura de
tipo pldstico y termosoldable, por ejgmblo del tipo conoci-
do en comercio bajo la denominacidén "Hércules" que frente a
los materiales tradicionales (por ejemplo del ‘tipo conocido
en comercio bajo el nombre “celof4n") presenta numerosas
ventajas, pero también particulares exigencias, sobre todo

en el momento de las operaciones de soldadura de las envol-
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turas.

Las ventajas, segln cuanto se describe también con
mis detalle en otras solicitudes de patente de la misma
solicitante, pueden resumirse en una mayor economia y en
una mayor autonomia para las mdquinas sobreenvolvedoras,

a igualdad de didmetro de las bobinas empleadas, a conse—
cuencia del menor espesor dé dicho material.

Los inconvenientes, segin también cuanto se describe
en las mencionadas solicitudes de patente, surgen en el
caso en que, en el curso de la operacidn de soldadura, se
sobrepasen los limites de un intervalo de teﬁperatura que
para estos materiales resulta ser b;stante estrecho si se
lo compara, por ejemplo, con el del "celofdn".

Por encima del limite superiop de dicho intervalo se
manifiesta el fendmeno de un notabilfsimo encogimiento del
material, con la consiguiente formacidn de antiestéticas
arrugas e incluso la posibilidad de deformacién de los pa-—

quetes, especialmente si se trata de los llamados de tipo

A la solucién de tales inconvenientes tienden precisa-—

mente las invenciones segin las solicitudes de patente arri-

ba mencionadas.

Oros inconvenientes debidos a la particular sensibi-
lidad al calor de dicho material termopldstico se manifies-
tan, no obstante,'igualmente en el curso de la operacidn de
termosoldadura, por mds que ésta se efectde en las condicio~

nes ideales de temperatura, de presidn y de duracidén del tiem-
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po de contacto. En efecto, mientras por-ejemplo en el caso
del celofdn el fendmeno de fusién, al momento de la adﬁiniSM
tracidén de calor por parte de los drganos soldadores, afecta,
como se sabe, dnicamente a los estratos externos de laca im-
permeabilizadora pero no al soporte interno de viscosa, en
el caso en cuestién los materiales termopldsticos arriba
mencionados son afectados por dicho fendmeno en todo su es-
pesor., Es por tanto evidente que las deformaciones, conse-
cuencia inevitable de tal operacidn, resultan mucho mds mar-
cadas con ests materiales.

Tales fenémenos se manifiestan en las zonas sometidas
a la accidn directa de los érganos soldadores y en las zonas
adyacentes bajo forma de contracciones, de ondulaciones y de
arrugas del material de envoltura;

La técnica del ramo se ha prépuesto eliminar o por lo
menos minimizar los inconvenientes anteriormente menciomados
mediante una estricta localizacidén del calor administrado
por los drganos soldadores en 1imi£§disimas zonas de las

envolturas, pero al propio tiempo dé modo suficiente para

garantizar su perfecto sellado.

Han side realiiados, por ejemplo, dispositivos soldado-—
res constituidos.- por }eceptéculog fiioquue contienen una
fuente de calor y estdn dotados de una o mds estrechas aper-
turas en correspondencia de una pared que, ademds de servir
de medio de aislamiento térmico, hace también las veces de
guia para la pila, movida intermitentemente, de los paquetes

envueltos en las respectivas envolturas termopldsticas.
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En las fases de parada de la pila tiene lugar la ope-
racidn de soldadura de las zonas de envoltura enfrentadas
a las aperturas de comunicacidn con dicho receptdculo. La
fuente de calor, posicionada para poder alimentar uniforme-
mente los diversos-puntos de distribucién, estd constitui-
da, por ejemplo, por una fuente de aire caliente o por re~
sistencias eléctricas. En este dltimo caso los soldadores
estdn formados por finos listones met{licos, fijos o moviles
alternativamente a través de dichas sperturas.

Pese a tales precauciones, el empleo de materiales
termopldsticos en mdquinas sobreenvolvedoras a altisima
velocidad productiva puede todavia ser causa de exaltacidn
de ios'fendmenos anteriormente descritos y de que surjan nue-
vas exigencias para la buena consecucidén de la operacidn de
sellado.

Con particular referencia, por ejemplo, a la mdquina

‘sobreenvolvedora de la propia solicitante, conocida bajo la

deﬂominacién comercial de CELL-PACK, para el envolvimiento

de paquetes de cigarrillos en hojas de material transparente,
en ella los paquetes que deben sellarse se van siguiendo a

lo largo de una linea de envoltura mdvil intermitentemente,
segin diversos niveles de velocidad, para ser sometidos, en
correﬁondencia de un ndmero de estaciones variable en funcién
del nivel de velocidad, a la accidn de dispositivos soldado-
res gobernados por medios de accionamiento dotados de movi-

miento alternativo.

Como consecuencia inmediata a la alta frecuencia de
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la operacidn de éoldadura en dichas mdquinas es la posibili-
dad, st se utilizan dispositivos de tipo conocido, de que en
breve tiempo descienda la temperatura de los soldadores hasta
por debajo del limite inferior del’intervalo utilizable para
la fusidn del material termopldstico.

Psra la buena consecucidn del sellado en tales mdqui-
nas a altisima velocidad es por tanto necesario, ademds de
la bisqueda de dispositivos dotados de mayor flexibilidad,
el continuo control de la temperatura én la inmediata proxi-
midad de laé zonas de soldadura.

Esto se hace tanto mds necesario, también aqui en re-
lacidn con el particular material de envoltura utilizado, en
cuanto que, estando prevista para mdquinas del citado tipo
la posibilidad de funcionamiento a varios niveles de velo-—

cidad, a los niveles inferiores la temperatira de los solda-

. dores puede, por motivos evidentes, superar el limite supe-

‘rior de dicho intervalo, con consiguiente dafio de las envol-

turas.

Es, por tanto, objeto de, la presente invencidn reali-
zar un dispositivo para la soldadura de envolturas de mate-
rial de envoltura de tipo termopldstico, en el que las exi-
gencias caracteristicas de tales materiales estén en concor-
dancia con las que surgen de su empleo en mdguinas sobreen—
volvedoras a altisima velocidad productiva, es decir en par-
ticular con la necesidad de una rapidisima recuperacién de la
temperatura de los soldadores después de cada intervencidn

de los mismos y con le posibilidad de un continuo control de
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Forma, pues, objelo de laApresente'invencién unos per-
feccionamientos en dispositivos para la soldadura de envol-
turas de material termopldstico, particularmente en mdqui-
nas sobreenvolvedoras por ejemplo de paquetes de cigarrillos
que se van sucediendo a lo largo de una linea de envolfwra
mévil a intermitencia segin diversog niveles de velocidad
en una pluralidad de eslaciones, en correspondencia de una
o ms de las cuales actian uno o mds de tales dispositivos
gobernados por medios de accionamiento dotados de movimien-
to alternativo, caracterizdndose dichos perfeccionamientos
porque cada dispositivo comprende un soldador constituido
por un cuerpo configurado sustancialmente en forma de cufia
con vértice que constituye el extremo soldante; mirando
hacia la linea de envoltura y desarfoﬂmb de modo que en la
inmediata proximidad de dicho vértice estd dotado de una
fuente de calor y el terminal de una sonda para la medicidn
y el control de la temperatura, estépdo previstas planchi-
tas de materiay%érmicamente aislane ‘con una configuracién
tal que en el momento de la operacién de soldadura vengan
a encontrarse, insertadas entre dicho cuerpo, hasta en pro-
ximidad de la zona de contacto del citado extremo soldante
con la envoltura termopldstica.

Otras caracteristicas y ventajas resultardn mds evi-
dentes con la descripcién detallada que sigue de una forma
preferida de realizacidn del dispositivo segin la invencidn,

en dos diversos ejemplos de aplicacidén sobre la misma linea
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de envoltura de la ya mencionada mdquina sobreenvolvedora
"CELL-PACK" de la misma solicitante. Ademds dicha invencién
estd iiustrada a titulo puramente de ejemplo no limitativo
en los adjuntos disefios, en los que:

La Fig. 1 muestra, en vista lateral, una rueda envol-
vedora que forma parte de dicha mdquina y estd dotada de un
dispositivo de acuerdo con la presente invencidn; y

la Fig. 2 muestra, segin una vista perpendicular a su
sentido de avance, el canal de salida de dicha mdquina, también
dotado de dicho dispositivo.

Con relacidn a la Fig. 1, con 1 estd indicada en su
conjunto una ruedé envolvedora, gque gira intermitentemente
hacia la derecha en torno a un eje horizontal 2. Dicha rueda
estd dotada de seis comparﬁimientos radiales 3, en cada uno-

de los cuales, cuando se encuentra parado frente a una esta-

cidn de entrada I, es introducido, dispuesto de canto rec-

“pecto al eje 2, un paquete de cigarrillos P juntamente con

una hoja S de material transparente termopldstico, destina-~

da a la formacidén de la envoltura externa. Los dos extremos de
la hoja de envoliura S que scobresalen radialmente de la rue-
da 1 son, pues; plegados sobre el flanco externo del paquete P
por obra de un plegador mévil 4 y de un.plegador fijo consti-~
tuido por la arista de entrada de una carenadura fija 5

que & extiende a lo largo del perfil de dicha rTueda 1 en apro-
ximadamente 180°, hasta la correspondencia de una estacidn

de expulsidn de los paquetes por obra del impulsor 6.

En correspondencia de una segunda estacién II y de una
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tercera estacidén III, en zonas de interrupcidn de la care-
nadura 5 , actdan dos soldadores 7 y 7' fijados a medios
de soporte 8 y 8} los cuales reciben sﬁ movimiento de acer-
camiento y alejamiento respecto al borde de la rueda 1 de los
drboles 9 y 9) paralelos al eje 2 y giratorios en torno a
sus respeclivos ejes. Los soldadores 7T y 7' estdn consitui-
dos por barritas de seccidn aproximadame nte en forma de cufia
con el vértice, que constituye el extremo soldante, mirando
hacia 1la rueda envolvedora 1. Esta particular configuracidn
es adecuada.para pérmitir la realizacidn de la soldadura en
correspondencia de una estrecha franja longitudinal del fl-an-
ce externo de cada paquete y al mismo tiempo la insercién
en el cuerpo de cada soldador 7 (7') en la inmediata proxi-
midad de su extremo soldante, de una fu;nte de calor 10 (10'),
constituida por ejemplo por una resistencia eldetrica, y del
terminal de una sonda 11(11*) para la medicién de la tempera-—
tura. Tales precauciones, de acuerdo cqﬁ los objetivos pro~
puestos,tienen como resultado la rapidisima recuperacidn y la
posibilidad de un constante control de la temperatura de los
soldadores en el curso del funcionamiento de la mdqyina sobre-
envolvedora en los diversos niveles de velocidad.

Con 12 y 12' estén,finalmente, indicadad dos planchitas
de material aislante fijadas a la carenadura 5, las cuales
se extienden a lo largo de los flancos externos de los paquetes
P, excluid# la zona de intervencidén de los soldadores 7 y T7'.
Su cometido es proteger contra el calor irradiado por las

superficies de dichos soldadores las partes de la envoltura
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préximas a la zona de soldadura.

En la Pig. 2, como segundo ejemplo de aplicacién del
dispositivo segin la invencidn, esté:p@eséntada una seccidn
del canal 13 que constituye la salida de la mdquina sobre-
envolvedora en cuestidédn. En correspondencia de dicha seccidn
se realiza, por obra de dos soldadores 14 y 14' conlrapuestos,
la soldadura de las dos cabeceras de los paquetes que avan-
zan intermitentemente y dispuestos de plano sobre el fondo
de dicho canal 13. Dichos soldadores, en perfecta analogia
con los antériormente mencionados 7 y 7', estdn dotados a
través de respectivos medios de soporte 15 y 15' de un mo-
vimiento de acercamierto y de alejamiento respecto a los late-
rales de diého canal 13, ademds de estar ldgicamente dotados
de una fuente-de calor 10 (10') y de sondas 11 (11') en la

inmediata proximidad de sus extremos soldantes. A las plan-

chitas 16 y 16', que se extienden prdcticamente en contacto

.. ’ . 5 . ’
coqﬁos cabeceras en correspondencia de dicha seccion y que

estdn dotadas de una fisura apropiada para permitir la
intervencidén de los soldadores 14 y 14', les estd confiado
el cometido precedentemente descrilo encomendado a las plan-
chitas 12 y 12'. Las planchitas aislantes 12, 12' y 16, 16!
han sido representadas a titulo de ejemplo en posicién fija
repecto a la linea de envoltura (rueda 1 y canal 13) y a los
respectivos soldadores 7-7' y 14-14', pero es evidente para
un experto del ramo que pueden ser previstas mdéviles en una
manera cualquiera y de un modo tal que venga a encontrarse

en la posicidén respectivamente representada al momento del

- 10 ~
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impﬁcto para la operacidn de soldadura entre los soldadores
y la envoltura externa de material termosoldable.
N 0 T A.

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
asi como la manera de ponerlo en prdctica, se hace constar
que, todo cuanto no altere, cambie 0 modifique su principio
fundamental puede quedar sometido a variaciones de detalle.
También se hace constar que esta invencidn corresponde a la.
descrita en la solicitud de Patente N¢ 3440 A/74, depositada
en Ttalia en 10 de Julio de 1974, cuya prioridad se.reivin-
dice de acuerdo con los Convenios Internacionales en vigor,
siendo lo esencial y por lo que se éolicita Patente de Inven-
¢idn, por veinte afios, lo que queda resumido en las siguien-
tes reivindicaciones:’ |

12,- Perfeccionamientos en dispositivos para la solda-
durarde envolturas de material termopldstico, particularmen-
te en las mdquinas sobreenvolvedoraé de paquetes de'cigarri-
llos y similares que se van sucediendo intermitentemente a lo
largo de una linea de envoltura mévfl'segﬁn diferentes nive~
les de velocidad en una pluralidai de estaciones, en corres-—
pondencia de una o més de las cuales actdan uno o més de ta-
les dispositivos obedientes a medios de accionamiento dota-
dos de movimiento alternativo, caracterizados porque se dis-
pone un soldador constituido por un cuerpo sustancialmente
en forma de cufia con vértice que constituye el extremo sol-
dante mirando hacia la lfnea de envoltura y desarrollado

de modo que estd provisto en la inmediata proximidad de dicho
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vértice de una fuente de calor y del terminal de una sonda
para la medicidén y el control de .la temperatura, estando
previstas planchitas de material itérmicamente aislante con

una configuracidén tal que, en el momento de la operacidn de

"soldadura, vengan a encontrarse, insertadas entre dicho cuer-

po, hasta la proximidad de la zona de contacto de dicho ex~
tremo soldante con la envoltura termopldstica,

28,~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1%,
caracterizados porque dichas planchitas de material +érmi-
camente aislante estén previstas fijas respecto a la linea
de envoltura y los correspondientes soldadores.

38,- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 1%,
caracteérizados porque dichas planchitas de material térmi-
camente aislante estdn previstasméviles respecto a la linea
de envoltura y los respectivos soldadores.

48,- PERFECCIONAMIENTOS EN DISPOSITIVOS PARA LA SOL-

DADURA DE ENVOLTURAS bE MATERIAL TEEMOPLASTICO, PARTICULAR-

MENTE'EN LAS MAQUINAS SOBREENVOLVEDORAS DE PAQUETES DE CI-
GARRILLOS Y SIMILARES,
tal y como queda descritory reivindicado en la presente memo-
ria,que consta de doce hojas mecanografiadas por una sola
cara y de una ldmina de dibujos.

.BARCELONA, 9 de Julio de 1975.

G.D. SOCIETA PER AZIONI
P.P. '
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