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‘ K Ia presente invencidn se relaciona con el recubri-
miﬁnto, con uns ldmina de pldstico, de articulos alimenticios
Lo s . ‘s
o similaves, contenidos preferentemente en una bandejita o re-

cipiente., También es posible el recubrimiento de cajas o de

paguetes ya cerrados, al menos pafcialmente. En general, los
lcitados artfculos se recubren con naterial pléstico, que se
suelda por debajo de la bandejita, de mancra que sc establez-
?ca una envoltura perfectamente higiénica.
l - Existe ya desde hace mucho tiempo de envasado a ma-
‘no ﬁe artfculos alimenticios u o%ros productos similsres mc~
_diénte adherénciarintima de una limina de material pldstico
delgada ¥y transparente a dichos productos y soldadura de la
_porcién de ;a citada ldmina que se ha pasado bajo la bandeji-
a o similar, reteniendo momentdneamente dicho fondo de aqué-
la sobre un soporte suficientemente caliente para soldar el
naterial pldstico. '
Existen también miquinas adecuadas para reproducir
aproximadamente el procedimiento manual, las éuales tienen la

ventaja de ser mds ripidas qué el empaquebamiento manual e
incluso de ‘consuvmir menos pelicula pldstica, pero-presentan

la desventaja de forzar al producto contenido en la bandejita,

de manera que con frecuencia tal producto sufre un deterioro,.

" Ademis, las mdquinas conocidas carecen de'versatilidad, es

decir, no se adaptan fdcilmente a las distintas anchuras ¥y

. alturas de los productos. Finalmente, estas miquinas conoci-

das permiten solamente el uso de cloruro de polivinilo ex-

" tensible, porque este material es muy.eldstico y no .se rompe

aungue sea tratado bruscamente; ademds, el cloruro de polivi-
nilo es electrostdtico, de manera que las operaciones de em-

paquetado llevan implicito un autosellado, a¢hiriéndose el
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cloruro de polivinilo extensible a cualquier objeto con el

|
qﬂg'entra.en contacto. o .
|

i - Objeto principal de la presente invencidn es el de
crear un procedimiento y un correspondiente dispositivo que
permiten el empleo del polietilen6 extensible, es decir, de
mwn tipo de pelfcula que es actualmente todavia nuevo en este
terreno y que posee caracteristicas andlogas a las del cloru~
ro de polivinilo exien51ble, 51enuo no obstante totalmente
;até rico, no electrostdtico y menos eldstico que aquél.
| Ademds, la presente invencién permite una produc~
lcldn myy elevada, una delicadeza tal de empagquetamiento que
no preoduce deterioro alguno en los productos a envolver, por
1
delicados gque sean, una gran versatilidad, que permite adap-
&ar la méquina a cualquier tipo de recipiente y a cualquier
roducto a envolver vy, finalmente, una economfa de pelicula
recubridora y unas menores exigencias en cuanto a2 la calidad
de la bandejita o recipiente,

Los citados objetos se consiguen, segin la presente
invencién, estableciendo un ciclo continuo de elaboracién,
que comﬁfende 1a§'$iéuie£tes fases: un suninistro continuo de
las bandejas con su correspondiente producto sobre un ﬁlano,
el avance de la pelfcula de pléstico, controlado por un Srga-
no sensible que detecta la presencia de cada bandeja, y el
simultdneo accionamiento de lag pinzas la%erales que sujetan
los dos bordes longitudinales a la pelicula y la desplazan a
la misma velocidad de avance de la baneja con el producto,
un corte de la lémina necesaria para envolver el producto,
con la longitud requerida, lé sujecidén por parte de una pinza
transversal del borde anterior de la pelfcula, la cxtensidn -

de &sta en sentido transversal, su plegado alredcdor del pro-
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‘1 ducto mediante las pingas laterales y la pinza central ante-
rior, el plegado del bordé posterior de la pelicula por deba-
jo. de la bandeja y la corresp&ndiente galida del producto

—completamente envuelto, .con la conduccidén del mismo a una

5 chapa soldadora.

Seguidamente se expondrd mds claramente la invencién
con ayuda derun ejemplo de realizacidn, representado en las
adjuntas figuras, en las cuales: ‘

La figura 1 representa una vista en perspectiva de

10 la méguina por €l lado de carg

[
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La figura 2 representa una vista en perspectiva de
la misma m&guina por ei lado Qe salida del producto.
Las figuras 3a y 3b representan unas vistas anterio-
res de las pinzas laterales en dos distintas posiciones de ac-
15 cionamiento; y
Ias figufas 48, 4b, 4c y 44 representan unas vistas
superiores de laé pinzas en distintas posiéiones de funciona~-
miento.
Las bandejas 17 que‘contienen los productos alimen~
20 ticioémérsimilares 16 se haceﬁ avanéar en el sentido de la
- -—flecha A (figura 1), impulséndose hacia-adelante por medio de
unos dientes 23, mientras la bandeja 17 se apoya sobre unas

tiras fijas 24. Es evidente que puede emplearse otro tipo de

avance, siempre que la bandeja avance hacia la parte anterior

25  _de la-miquina. Un 8rgano sensible detecta la presencia del

_producto y permite la activacidén de los rodillos desenrolla-

dores de la bobina sustentadora de la lémina de pldstico, de

manera que efectden tal desenrollamiento al tiempo que las
- éinzas laterales 11 bloquean la pelfcula de pléstico 10.

30 Ias pinzas laterales 1l estén construidas del si-
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guiente modo: sobre dos cadenas anulares, paralelas y distan-
, :

ciPdas 12 ven montados, a cada lado, cierto nimero de desliza~-

do&es 31 sobre los que se desplazan los portapinzas. Cuando el
6rgano sensible lo permite y los rodlllos desenrolladores 15
comienzan la operacién de desenrollamiento, las pinzas 1l que
ge encuentran en posicidn abierta (3a) avanzan una después de
otra transversalmente hacia el eje central de la mdguina ¥
sugetan 1a pelfcula 10 por sus bordes laterales (flgura 3b)

‘y 1la hacen avanzar en un trecho determlnado a la mlsma velo=-
icidad que el producto (figura 4a). Las Cltadau pingas 11 son

guiadas por gufas fijas 25, de manera que se alejan sucesiva-

. ‘mente del eje central X-X de la miquina y por consiguiente

una de otrg, efectuando aéi un preestirado de la pelfcula 10
en sentido %ransversal (figura 4b).
Entonces las pinzas laterales empiezan a descender,
sumiendo una posicién inclinada hasta establecer contacto
con el produdto 16 dispuesto sobre la bandeja 17 y cerrdndose
por debajo de ésta ﬁltimé (figura 4c), con aproximacidén al
centro de la misma, de modo que replieguen los ~bordes por
debajo de ella. Las pinzas que han replegado por completo la
pelicula permanecen entonces dispuestas bajo la bandeja, 80S-
teniéndola y haciéndola avanzar (figura 43). Se apreciard que
esta operacidén constituye un envolvimiento verdaderamente de-

licado del producto, que junto con la bandeja no es sometido

" a ningin forzamiento. La cantidad exacta de pelicula a embdlear

queda definida por una &ﬁchilla rotatoria 18, constitufda por
una porcién central 34 formada por 1a cuchilla propiamente

dicha y que efectia un corte. completo 36 en esta zona, y por
porciones laterales formadas por puntas 19 que inciden local-

mente sobre la pelicula 10 sin desgarrarla,. formando asf, la-
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£|ralmente respecto a la zona cortada 36, dos lineas de rupbu-
) _

-rﬁ 32, obtenidas por medio de incisiones sucesivas,

\ . Con este sistema resulta perfecto el desenrollamien~-

to de la pelfcula 10, ya que la cinta de la misma queda reteni-
da por las zonas 32, al tiempo que es posible y fécil la penc-
tracidn de la cuchilla de agarre anterior 20, -como se indica

en las figuras 2 y 5.
|

i
i

El emsanchamiento de la pelicula 10 en sentido trans-

lversal y su ulterior repliegue por debajo de la bandeja se

efectdan mediante las pinzas 1l. En el momento en que las pin-

zaé laterales 11 que bloguean la pelicula 10 se encuentran en

posicidn horizontal, el borde anterior 10" de aquélla es aga-
i

"~ rrado por'fa pinza centrél'zo, que lo mantiene blogueado has~-
ta la salidg del producto 16' envuelto por la felicula sobre
el plano soldador 21, de tal manera que, en el momento del

—-‘ierre o superposicidén de los bordes de .cobertura de la peli-
;ula bajo la bandeja, las porciones superiores de dicha peli-
cula queden perfectamente estiradas y sin pliegues.

Antes de que la citada pinza anterior 20 suelte la

-lé4mina, el-plegador posterior:éG (figura 1) efectda el plega—.
do posterior sobre la pelfcula recubridora y se detiene bajo
la ﬁandeja 17 jé reéubieffa; durante él"tiémpo necesario para

—-que el impulsor 27 (figura 1) la empuje sobre el plato solda-

dor 21 en el instante en que las pinzas laterales 11 efection
1a rotacién de retorno. El citado impulsor 27 estd constitui-
do por una pieza angulaf’montada sobre una cadena desplazada
---g la misma velocidad gue el producto (figura 6b). BELl ltimo .
pliegue anterior que sella el paquete lo efectia el mismo ro-

dillo que precede a la chapa soldadora.

Con referencia a las figuras 6A y 6B, se describird

i &



10

15

.20

25

30

-7 -

ahora 1a separacién completa de la pelicula necesaria para
una bandeja, el repliegue'de la porcién posterior de la peli-
cula 10 y el sucesivo avance de la bandeja, En estas figuras
puede observarse céﬁo unag barras 37 qQue se ponen en rotacidn
mediante un mecanismo 38 comstitufdo por ruedas dentadas y
cadenas, se cqlocan durante su rotacién en una posicidn tal
que quedan pér debajo de la bandeja. Durante esta operacidn,
las barras 37 rasgan por completo la pelicnla a lo largo de

os 1fneas 32 y repliegan la parte posterior asi liberada

o8

las

Durante el perfodo de desgarramiento de la pelfcula
a lo iargo de las lfneas 32, ¥ preferentenente también duran-
te el perfodo de repliegue del borde posterior de la pelicu-
la, la bandeja 17 es detenida o porAlb menos frenada, por
e jemplo desplazando hacia arriba (flecha A) el plano de apo~
yo 40 sucesivo, en el sentido del movimiento, a aquél en el
que se encuentra la bandeja. Esta gqueda por consiguiente blo-
queada contra dicho plano 40, que presiona contra la superfi-
cie anterior 17a de la bandeja., Inmediatamente despuds de ter-
minado el repliegue de la pelicula posterior 10, se desciende
la porcién de plano 40 (flecha B) para permitir la entrada
en funcionamiento del impulsor 27, como se ha descrito ya.

Se observard que la bandeja 17 que contlene al pro-

..ducto no es forzada en modo alguno, ya que es la pelicula la

que se mueve alrededor del producto. De gsta nanera pueden
emplcarse bandejas menosisélidas,y costosas, puesto que no
se hallan sujétas en modo alguno a roturas.

Ia miquina es totalmente de movimiento continuo y
por consiguiente puede realizar una produccidn muchd maycx;

en general, puede conseguirse una produccidn doble a la de
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E \ Asimismo, el mantenimiento ordinario de la méguina
segreduCe al minimo, porque la rotacidn de todos los mecanismos
tiene lugar sobre cojinetes de bolas; ademds, la miquina esté
completamente ablierta en la zona éubyacente al recorrido de

las bandejas, de modo que la suciedad u otros desechos caen

al suelo. La miquina es fambién extremadamente versdtil en su
htilizacién, dado que puede adaptarse a varios formatos de

i :
bandejas y a varios vollmenes de productos contenidos

@
(]

L ; : ;
Lrecvo, comprende un cistema de adapitacidn constitufde

yo or W

#ornillo derécho 28 y otro izgquierdo 29 (figura 1) mandados

por volantes 30 gue aproximan o alejan del eje central de la
|

]

i

Ia versatilidad de la mdquina permite taﬁbién la

méquina los bloques que sostienen a las pinzas laterales 1i,

tilizacidn en cada caso de una cantidad de pelfcula gue sea

exactamente la necesaria para cierto tipo de producto a empa-
quetar, reduciendo asi los costos de envasado. La economia '
de pelicula para cada empaquetado, respecto a las miquinas
achualuente existentes, es del 30¢% aproximadamente, mientras
que la economfa de pelicula réspecto al empagquetadc a mano
es del 60 al T70%. Es preciso destacar asimismo que la pelicu~
la es tensada por las pinzas laterales 11, en sentido trans—

versal, en toda su longitud, con un movimiento lineal y cons-

~tante, evitdndose as{ eventuales roturas y reduciéndose nota-

blemente los desechos de\produccidn.

Tas operacioneé anteriormente descritas, que produ-
cen un envolvimiento propismente dicho del producto y un esti-
rado de la pelicula'antes de’ que ésfa entre en contao%o con
tal produéto; permiten el empleo de este procedimiento inclu-

so para productos muy delicados;
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La presente invencién, ilustrada y descrita de modo
esqueméticé ¥y ejemplificafivo, debg entenderse extensible a
las variantes accesorias que, bomo tales, entran en el dmbito
de aquélla.

En restmen, la Patente de Invencidén gque se solici
ta deber& recaer sobre las siguientes:

RETVINICACIONES

1.- Mejoras introducidas en un precedimiento y su

correspondiente dispositivo destinados a recubrir con una -

lares lcontenidos en una bandejita u otro recipiente, carac-

" terizadas las mejoras del procedimiento porque mientras se

hace avanzar &l producto a 1o largo del eje longitudinal de
la méquina, un drgano sensible determina el desenrollamien~
%o de la lémina de plésfico y &l mismo tiempo el accionamien
to de pinzas labterales que sujetan los bprdes longitudinales
del pléstico y hace avanzar a ésta a la misma velocidad que
la bandeja, porque la popcién anterior de la pelicula es su-
jetada por una pinza transversal y pdrque la porcidn poste-
rior de la mismg, después de iaber sido cortada por una cu-

chilla, es replegada bajo la bandeja con ayuda de un plegador

. roﬁatorio,-después de lo cual la bandeja asi recubierta se ha-

ce pasar sobre una tabla o chapa calentadora para el cierre

-definitivo por soldadura del pléstico dispuesto bajo la bande

J&. _

_ 2.- Mejoras segin la reivindicacidén 1, caracteriza-
das, porque_lés pinzas laterales se disponen a escasa distan-.
cia una de otra en un anillo continlo y se mueven en sentido
longitudinal y tramsversal respecto al movimiento de las ban-

dejas, desplazéndose también dichas pinzas por debajo de la
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'bﬁndeja, ya sea para replegar la pelicula o_bien para hacer
aéanzaf la bandeja hasta gue alcance la - chapa calentadoras.
3.-'Mejoras segin las reivindicaciones 1 & 2, ca-
racterizadas porQue la porcidn dé pelicula dispuesta poste-
riormente en el sentido del évance de la bandeja es replega
'da bajo ésta ﬁltima con un ﬁovimiento continuo, a la misma
velocldad que la bandeaa, por un plegador.
b4— Mejoras segin cualquiera de las anteriores -

reivindicaciones, caracterizadas por la bandeja es envuelta

por la pelicula de manera que ésta la rodee por completo.
?. Mejoras segln la reivindicacién 4, caracteri-
zadas porqﬁe las pinzas laterales efectﬁan, en cada ciclo
de trabago, las siguientes operaciones: avanzan en sentido
transversal hacia el eje central de la méquxna- se cierran

blogueando el correspondlente borde longitudinal de la peli-

" cula; desenrollan ésta en la centidad adecuada, avanzando a

1la misma velocidad que las bandejss; estiran la pelicula mo-

viéndose transversalmente en el sentldo de aleaarse del eje

—_ -4 -

central de la méqulna, d3501enden hacla el producto subya-

—-cente y lo envuelven pasando bajo la bandeja y sostienen ésta

©  {dltima hasta su llegada sobre la tabla o chapa calentadora.

6o Meaoras segin cualquiera de 1as anteriores rei-

- v1ndlcac10nes, caracterizadas porque el dispositivo comprende

medios para hacer avanzar longibtudinalmente, al menos en un
trecho determinado, las bandejas que contienen los productos
a envolver, medios impulsores 1aterale§ montados sobre drganos
de arrastre'que‘les imprimeﬁ una velocidad igual a la de las
bandejas, medid;adecuaﬁos péra cortar la pelicula transversal

mente, medios impulsores transversales y medios de plegado

e S g
et e s A e i
T
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posteriores. _

.7.— Mejoras segfn la reivindicacidén 6, caracteri-
zadas porque la cinta de pelicula exﬁensible'es.cortada por
completo en su zona cenbral y entallada por trechos o en
puntos por sus zonas laterales medianteruna cuchilla rota-
torie dotada de una pofcién céntral laminar y dos porciones
laterales provistas de puntés. '

8.~ Mejoras segin la reivindicacibén 7., caracteri-
zadas porque el medio replegaddr esté constituido por un ele
mento! que avenza bajo la bendeja mientras ésta es frenada o

detenida,

9 ,-Mejoras segin la reivindicacidén 8, caracteriza

_das porque la detencidn o frenado de la bamdeja ee efectha

elevando una porcién de talla que va a insertarse en el reco-
frido del bofde anterior de tal bandeﬁa.

10.~ Méjoras segin la reivindicacidn 6, caracterjiza
das porgue existen tembién medios para mover las pinzas late
rales &n sentido transversal\y vertical, de modo que'éstas
puedan extender la pelicdla, apoyarla luego sobre el produc-
to y rodear a éste con la misma.

11.- Mejoras segin las reivindicaciones 6 6 10, ca
racterizadas porque los medios impulsores laterales sostienen
témbién a la bandeja después del plegado.

12,- Mejoras segin cualquiera de las anteriores rei
vindicaciones, caracterizadas porque la serie de pinzas latera
les pueden apréximarse v alejarse del eje central de la méigui-~
pa:por nedios dotados de tornillos y volantes.

13,~ Mejoras segin cualgquiera de las anteriores rei-

vindicaciones, caracterizadas porque inmediatamente después
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del envolvimiento de la bandeja que contiene al producto
&ste se lleva sobre una chapa o tabla calentada, para la
soldadura de los bordes replegados bajo dicha'baﬁdeja.

14.- Se reivindica por dliimo como objeto so-

- bre el que ha de recaer la Patente de Invencidén que se

solicita por: MEJORAS IﬂTRODUCIDAS EN UN PROCEDIMIENTO
Y SU CORRESPONDIENTE DISPOSITIVO ﬁESTINADOS A RECUBRIR
CON UNA LAMINA DE PELICULA EXTENSIBLE ARTICULOS ALIMNEN
TICIOS; O SIMILARES CONTENIDOS EN UNA BANDEJITA U OTRO
RECIPIFNTE. ‘

: Todo conforme queda descrito y reivindicado en
la presente memoria descriptiva, qae consta de doce pagi-

nas mecanografiadas y dibujos adjuntos.

Madrid, 13 Cctubre de 1.977

s bt grna wes
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