NINISTERIO DE INDUSTRIA
BEGISTA0 DE LA FROPIEDAD INDUSTRIAL

¥

A

:‘ \u;g

&( R

é?

' ,ES%' 464,782 @ Al

@ FECHA DE PRESENTACION

6-12-1977

ESPARA PATEMTE BE INVENGIOHM
O rmononece oo .~
76/13.752-0 7-12-1976 Suecia

s |

@FECHA DE PUBLICIDAD

S51)CLASIFICACION INTERNACIONAL PATENTE‘DE LA QUE E3 BIVISIONARIA

B 658

{9 TITULO DE LA INVENCION

"UN METODO PARA EMBALAR UNIDADES DE ARTICUIOS EN LOS DENOMINII D()u
AMBALAJES DE ENVOLTURA EN MOVIMIENTO CONTINUO"

-/

\

@ SOLICITANTE {8)

SUNDPACMA AKTIEBOLAG (Case: P-287/0H)

DOMICILIO DEL SOLICITANTE S -

Krusegatan 36, S5-212 65 MAIMO, Suecia

@ INVENTOR (ES)

Nils Evert Andersson _///

@ TITULAR (ES)

@ REPRESENTANTE

DON ALBERTO DE ELZABURU MARQUEZ
¥ (P.-67.653)

Jga

UNE A-4 MOQOOD, 3106

i

UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA |



P~ 67.653

10

15

20

25

- 30

17018

Hojn nam. l

- El presente invento se refiere a un método y un
aparato éara embalar unidedes de articulos en movimiento
continuo!en embalajes de envoltura, mediante log cuales
el embalaje es sucesivamente envuelto'alrededof de la uni
déd de articulos y es luego obturado o soldado. De acuer-

,dd con 10s métodos vsuales los artfculos son embalzdos en
general llevéndolos para ello al interior de un recipien-
te de embalaje el cual estéd cerrado 21 menos paréialmente,
tras lo cual se cierra- la perte del mismo que previamente
no estaba cerrada, en general la tapa, y se.obtura el embg
lzje. Este méfodo de embalzr articulos exige en general
una cantided sustancial de trabajo manual 0 maguinas com-
plicadas y costosas para elever los articulos gue han de
ser embalados y meterlos en el recipiente, y ademds en ca
so de meter los articulos en el recipiente y cerrar y ob-
turar la tapa del mismo el método lleva relativamente'ﬁég
fante tiempo. Es ademéds dificil en el citado método emba-
lar los articulos de modo tan compacto que ne se puedan-
mover dentro del embalaje, y cuando se embalan articules
frigiles o de otro modo quebradizos, como-botellas, etec.,
es por tanto neceserio en general proporcionar espaciado-
res de proteccién entre los articulos individusles embals
dos. | o

En muchos casos las unidadeé de articulos sé'éﬁ
balan por tanto actuelmente en los denominados “"embalajes
de.envoltura", método que incluye colocar ls unidad de ar
ticulos, 1z cual incluYe verias piezas, sobre una pieza
clemental de embalaje plana y-subsiguientemente se pliega
0 se envuelve la citada pieza elemental de embalaje alre-

dedor de la unidad de articulos y se obtura. El citedo mé
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-$0d0 hace posible aumentar sustancizlmente la velocidad de
embalaje dé articulos, en comparacién con el método ante-
riormente conocido, y los articulos son embalados de un mo

'do mucho més. compacto de modo que se mantienen bastante in
méviles en el/cmbalaae, e inclugo cuando se embalen articu
los frdgiles ,0 quebradizos no es en genéral necesario usar
espaciadares! de proteccién o modlos gimilares.

"En un método. anternormente conocido de- proporclo
nar embalajes derenvolturb, las piezas que hen de ser emba
lades se revnen en unidades de articulos, y las citadas
unidades se coloéah sobre una pieza elementai de embalajé
troqueleda plana, tras lo cual al menos algunos lados de

la pleza elemental de embalaje son plegados a los lados de
la unided de arficulos, generalmente tirsndo para ello de
la pieza elemental y de la unidad de articulos hacia abajo
entre carriles de plegado o rodillos de plegado, traé id
cual se cierran sucesivamente y se obturan los restan%ég,
lados y la tapa del embalaje. El método puede ser puéé@d
en préctica reuniendo la wiided de articulos aparte de. Ia
ﬁieza elemental de embalaje y empujendo la unidad de.arvi-
culos sobre la parte inferior de la citada pieza elemental
de embalaje, tras lo cual se tira de la pleza elemental
juntamente con la unidad de artfculos entre carriles del
plegado, y cuando la unidad de articulos es con ello nantg
nida Jjunta mediante la pieza elemental de embalaje al me-
nos desde dos lados opuestos, se empuja el embalaje junta~
mente con la unidad de articulos sobre un transportador,
sobre el cual se cierran y se obturan sucesiva o escalona~-|
damente los restantes lados y la tapa del embaleje.

Ei citado méfodo v el aparato son adecuzdos en
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_particﬁlar cuando se embalan artioulos:fabricados continua
nente de cualquier clase, céwo articulos enlatzdos, bote~
llas, etc. Por tanto los articulos son allmenuudos en gene
ral con movimiento continuo sobre wn transpor dor hacia 1
unidad para proporcionar el embalege de onvoltura. En el
citado método anteriormente con001do, sin embargo, se han
de prever medlos especiales para impedir que los articulos
.sean ullmentados mientras que al menos alﬁunOs de los la-

/

dos' del embalaje sean plegados a 1o largo de la unidad de
articulos, cuya operacién se lleva a cabo sin movimiento
horizontal alguno de lé,pieza elemental de embalaje ¥y la
unidad de articulos. La citada operzcidn supone en gene-
ral, por consiguiente, una interrupcién de la alimentacidén
de articulos fabricadbs, lo cual exige una construceién
muy estable del aparato'para que pueda soporiar los raqug
tivos‘frenados ¥ puestas en marcha ihtermitentes, ¥ la-ci-
tada 2limentacidén intermitente lleva'consigo un riesgo evi
"dente de fallo debido a los sucesivos frenados y pusstes.
en marcha y hace que el método sea relativamente lenfqggn
‘comparacién con el embalaje en funcionamiento con aliméntg
cién continua. ' | o
El objetivo bédsico del invento es, por consi—l{
guiente, resolver el probleﬁa de proporcionar un método y
' un aparato para embaler unidades,de articulos en los deno-
minados embalajes de envoituré en movimiento continuo de
los articulos fabricados y'en los cuales los diversos arti
culos todavia en movimiento pueden ser reunidos en unida-
des ¥y em;ujados sobre una pieza elementel de embalaje la
cual, durante el mo#imiento, es cerrada y obturada.

El método de acuerdo con el invento consiste en

WY
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1 --que loé.articalos'qué han de sef enbalados scn reunidosg
continﬁamenté en unidades de articulos, y simultdncamente
con esto piezas elementales de embalaje planas son confor-
i madas:en‘recipientes de embalaje'los cuales estdn abiertos
_5 por completo al menos por wn lado verticdl, tras 10 cual
les uhidades de articulos y los recipientes de embalaje
son movidos:bOn movimiento continuo lado a lado a la misma
velpcidad y‘cada uno con un lado de recipiente abierto
frehte a la wnidad de articulos, y.durante el citado moviQ
10 miento de alimentacién la unidad de articulos es empujada
lateralmente dentro del recipiente.de embalaje, tras lo
cual se cierran el lado o los lados del recipiente abierto
y se obtura el embalaje Yy se retira de la estacién de emba
laje,

15 Para gue pueda llegarse a una ﬁejor comprensién
del igvento se describird el mismo en lo qué gigue c&ﬁiﬁé—
yor detalle con referencia a los dibujos que se acompefian,
.en los cuzles se ilustra une realizazcién de un aparaﬁo;ﬁd-
ra llevar a la préctica el método;'No obstante, ha de»én—
- 20 tenderse que la realizacién del invento descrita e ilustra
da es solamente un ejemplo ilustrativo y que el invento -no
queda limitado a la citada realizacibén y que se puedeﬁ:ih—
.corporar toda clase'de modifiéaciones que no febasen éi"é}
cance de las reivindicaciones que se acompafian. .
25 Bn los dibujos:

La figura 1 es una vista en plahta que ilustra
esqueméticemente un aparato para poner en prédctica el méto
do de acuerdo con el invento;

la figura 2 es una vista lateral del aparato se-

39 gin la figura 1, vista @ lo largo de la flecha II;

170;8
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la figura 3 es una vista por wn extremo del apa~

rato de la figura 1, vista a lo largo de la flecha III;
i .

' la figure 4 ilustra una pieza elemental de emba-

laje que esté preparada para recibir unidades de articu~

la figura 5 ilustra wn detalle del apzrzto.
El aparato ilustrado en los dibujos estd destina

do a embalar articulos. como botellas 1 gue son recibidos

- continuamente desde una unidad de fabricacién y llenado

(no representada en los dibujos). En general, el aparato
de acuerdo con el invento comprende una unidad 2 pars reu-
nir articulos en unidades de articulos, unos medios 3 para
gseperar una picza elemental de embalaje plana 4 para reci-
bir wnidedes de articulos 5 reunidos, unos medios 6 pars
elimentar continuemente las unidades de articulos, wnos me
dios 7 para alimenter continusmente los recipientes 6-émb§
lajes preparados, unos medios 8 para empujar la unidad .de
articﬁios dentro dei embalaje preparado y unos medios S ra
ra cerrar y obturar el embalaje. ) )
Las botellas 1 recibidas de la médquina de faﬁgi—
cacién y llenadd son movidas sobre un transportador ip;,él
cual se mueve a una velocidad predeterminada, ¥y duran%é'?i
cho movimiento son guiadas por barras laterales 11, en-el
caso ilustrado con tres botellas lado a lado en file. Ded-

de el transportador 10.las botellas son empujadas sobre

. una placa de transferenciz 12, dependiendo de la presidn
| de las Dbotellas gue hay detréds, y desde la citada placa de

'transférencia son llevadas sobre el alimentador 6 pare uni

dades de erticulos, cuyo alimentador es igualmente uwna co-

rrea transportadora que se mueve a’ una velocidad algo me-
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19, respectivemente, partes retenedoras 20 y 21 respec%ivg

‘a saber: un movimiento de traccién hacia dentro y simulta-
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I

1la diferencia de velocidades entre las dos correas trans—

portadoras 10 y 6, 1asrbotellas en las filas 13 estdn algo

la reunién de srticulos en wnidedes de articulos.

_El aparato 2 pera reunir las filas 13 de bote-
1las en unidades comprende dos gulas 14 y 15 que cada una
incluyé dos carfiles, los cuales gufan entre ellos cadenas
que apoyan a una distapcia igual desde cada una otras ba-
rras de tope para las filas de Eotellas. Por consiguiente,
1a éuia 14 lleve barraes de tope 16 para la fila delantera
de botellas de la unidad de articulos y la gula 15 lleva
barras de tope 17 para la fila trasera de botellas para.
la unidad de arficulos. Las guias 14 y 15 se han »drevisto
e 1lo largo de la correc transportadora 6 y estan formadas

con partes de entrada que se extienden oblicuamente 18 y

mente que se extienden paralelamente al transportados y -
partes de salida 22 y 23 respectivamente que se extiépéén
oblicuamente. Las guias 14 y 15 y las barras de tope 16 y
17 se han previsto horizontalmente y lag barras 16 y~17ﬁée
han formado preferiblemente como barras o discos 1os‘bua;
les, en sus movimientos desde el extremo de entrada 24~ai

extremo de salida 25 ejecutan tres movimientos diferenteés,

neamente con éste wn movimiento longitudinai en las partes
de entrada 18 y 19 respectivamente, un movimiento longitu-
dinal recto en las partes retenedoras 20 y 21 respectiva-

mente y un movimiento de traceién hacia fuera y simulténea

mente con éste un movimiento-longitudinal en las partes de
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_.salidquz y 23 respectivamente . Como se ha mencionado, les
barraé de tope L6 y 17 estdn montadas en uwna cadena sin
" fin (no iluét:ada) la cual, desde el extremo de salida 25,
retorna al extremo de entrada 24 en el lado inferior o en »
elrladé poséerior de 1la uﬁidad 2 de reunién. Las partes de
entrada 18 y 19 y las partes de salida 22 ¥y 23 se extien-
den en direécién transvefsal desde el tranéportador 6 pare
laihnidad de art;culos hasta el punto de que las barras de
toﬁe 16 y 17 en el extremo de entrada 24 y en el extremo
de salida 25 estdn situadas por compiéto fuera del trens—
portedor 6, con lo que las files 13 de botellas pueden mo-
verse hasta una barra de tope frontal especial 16 sin que
su movimiento sea impedido por la siguiente barra de tope
frontel ni por ninguna de las barras de tope traseras. La
cadena alimentadora para las barras de tope traseras 17 es
preferiblemente ajustable con relacién é la cadena aiiﬁén—
rtadora para las barras de tope frontales 16, de modo que
las barras de tope traséras 17 pueden ser ajustadas a cual
guier distancia adecﬁadas desde las barras de tope frb#ta—
les 16, y la citada distancia ha de ser tal que las unide-
des de artficulos 5 sean mantenidas juntas en una unidad -
compacta por las barras de tope frontales y las barres de
tope traseras. o ' i;;
Los medios 3 para séparar la piezé elementaiiﬁe
embalaje 4 para recibir una unidad de articulos 5 compren-

de un almacén (no ilustradé) para piezas elementales de en

mentadoxr, 7 para embalajes, ¥y desde el citedo almacén la
pieza elemental de embalaje superior 4 es empujada a una

unidad 27 de formecién por un alimentador 26 ilustrado es~
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- quemdticamente. Le unidad derformacién 27 comprende unos
medios d? empuje 28, dos o varios rodillos 6 barras de for|
macién 20 y unos medios de traccién 30. Tanto los medios

" de empuje 28 como los medios de traccidn 30 estin montados
de modo movible verticalmente, mientras éue los rodillos o

'bérraé de formacidn 29 estdn montados estacionarios. Los .
medios de traccifn 30, los cualeé gon preferiblemente dos.
discos de vacio, estén montédos a cada lado de una mesa 31
sobre la cual se saca del almacén la parte inferior 4a de
la-pieza elemental de embalaje. La mesa 31 se extiende alr
mismo nivél que el alimentador 7 y estd conectada 2 unos
medios empwjadores 32 los cuales empujan la pieza elemen~
tal de embalaje'al alimentadof 7'después de habei tirado
de ella.y de haber sido conformada en parte como un embala
je cerrado. Los rodillos de formacién 29 estén situados-
con relacién a los medios de empuje 28 y a los medios de
traccién 30 de modo que los lados 4b y 4c del embalajéESOn-
plegados en &ngulo sustancialmente recto con la parté infe
rior o fondo 4a del embalaje durante esta operacion. Lés
medios de empuje 28, los medios de traccidn 30 y el empuja
dor 32 estén conectados a una curva de guia cémdn 33:;g'“
cuzl, de un modo conocido de{por si, proporciona los_mbfi-
mientos previstos que estén en relacidén entre sily coé;?é
alimentacidén de unidades 5-de articulos. Asi, el empu%édor
32 es guizdo de modo qué una pileza elemental dg embalaje
de la que se tira sea empujada al zlinentador T de manera
que quede dispuesté lateralmente de modo exacto en rela-
cién con la unidad 5 de articulos. El aiimentador 7 se mue
ve exactamente a ia misma velocidad que las barras de tope

16 y 17, 1o que es-neceéarip para hacer pogible empujar la
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—unidad de articulos al interior del recipiente'de embala-
je_con.movimiento continuo.

' Para este fin, el alimentador 7 estd provisto

" de seguldores espaciados que comprenden una parte 34 de
seguidor frontal fija y una parte 35 de séguidor trasers,
la cual cs g;fatoria en un cierto &ngulo y que es guiada
por una curzé 36 por medio de un rodillo de guia 37. Ia

~ curva -de gufa 36 estd fija y en una pbsicién predetermina~|
da estéd forﬁada con ung parte en pendiente 38 que se ex~
tiende en toda la longitud del alimentador en la cual la
unidad 5 de articulos ha de ser empujadé al interior del
recipiente de embalaje. La finalidad de la misma es que el
recipiente de embalaje se abra con un &ngulo ligersmente
divergente hacia arriba, de modo que la unidad de articu~-
los pueda ser mds ficilmente empujada denlro del recipien-
te y de modo que el-lado trasero 4c del recipiente dé‘éﬁbg
laje, después de ser empujada hacia dentro la unidad de ar
ticulos 5, pueda ser apretado fuertemente contra la unidad
de articulos mientras dicha unidad es mantenida fija en el
lado frontal por la parte 34 de secguidor fija. Ia citada_.
compresién se proporciona al moverse el rodillo de guia 37
subiendo por la parte clevada de la curva 36. El aliménta-
dor T es, como el alimentedor 6, una correa sin fin, j;las
partes seguidoras 34 y 35 son devueltas al extremo de"-en-
trada en el lado inferior del alimentador 7, Para mayor

" cleridad solemente se han indicado en la figura 2 tres pa-
res de partes alimentadoras 34, 35, pero ha de entenderse
qué el alimentador 7 contlene un par de alimentadores por
cada recipiente de embalaje.

Para proporcibnar.ﬁn—émpuje hacla dentro de la
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unidad de artfculos 5 dentro del recipiente de embalaje prg
paradbjhay un empujador que comprende una gula 39 consig-
tente, por ejemplo, en un par de carriles y una cadena sin
fin qué se extiende entre_@ichos carriles, y empujadores 40
montados a distancias predeterminadas entre si en dicha ca- |
dena. Ta distancie entre los empujadores deberd ser exacte
mente la misﬁa que la distencia entre las barras de tope
frontales 16'y'ei émpujador'esté formado con una placa em-
bujgdora 41, situada cada una exactamente frente a una uni
dad de articulos 5. La gula 39, la cual estd preferiblemen
te provista a un lado de las gulas 14 y 15, comprende igual
mente una-parfe de entrada 42 seguida directamente por una
parte de salida 43. quante el movimiento a lo largo de
las citadas parites el empujador 40 empuje 2 una unidad de
articulos al interior del recipiente de embalaje 4 previs-
to, E1l empujador 40 tiene una longitud tal, y las parteé -
42, 45 de la guia 39 estdn formadas de tal modo, que la wni
dad de articulos es empujada por completo hacia dentro;ehi
el limite entre las dos partes 42, 43, tras lo cual el.empu
jador esg immediatamente sacado del recipiente 4. Desde gl
extremo de salida 25 el empujador es movido de vuelta al. ex
tremo de entrada 23 por su correspondiente cadenz sin fiﬁ;
" Para evitar que el empujador efectie un movimien—
to de empuje en el caso de que no haya unidad de arﬁicdiéé |
en el alimentador 6, hay un desvio 44 indicado esquemédtica-

mente que es por tanto movido hacia dentro, hacia los ali-

rectos hacia adelante en vez de ser guiados a la parte de

entrada 42, ,
Tos. carriles o rodillos 29 de la unidad 3 de pre-

~
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_paracidn de pieza elemental estdn vrevistos, como sc ha
menciohado en lo que antecede, para plegar los lados 4b,

4c ﬁol recipiente de embalaje hacia arriba desde el lado
1nferlor 4z del mismo., E1 aparato puede contener adends ro
dillos o barras para plegar los bordes 4d yr4e gituados
opuestos al lado del zlimentador cada wno hacia el otro.
Es sin embergo importante que los bordes o lados 4f, 4g,
4h oue estdn frente a las unidades 5 de articulos estén.
ablertos por completo de modo gue la unidad de articulos
pueaa gser fécilmente empujada al interior del recipiente.
Para cerrar y obturar los citados bordes 4b-4h y la tapa
4i y la solapa 4j de la tapa, se han previsto medios cono-
cidos de por si. Para plegar el borde lateral 4f hacia den
tro y si es necesario plegar el borde lateral 4d hacia den
tro, hay un par de barras 45, y para plegar el borde late-~
ral trasero o los bordes laterszles 4h y 4e respectivanente
(v1stos en la direccién del mOV1m1ento) hay wno o més dbra-
z0s 46 giratorios los cuales empujen & los citados bordes
hacia adelante de modo gue queden situsdos entre 1as'pé:
rras 45, En las barras 45 hay uno o més dispositivos dé_eg
coler que exiienden cola sobre los bordés laterales 4dg'
4e, 4f y 4h para hacer que los restantes bordes 1atefaTes
4k, 41, 4m y 4g se peguen a ellos, Antes de hacer esto-se
encola le tapa 41 porque un dispositivo de encolar 48 mon—

tado en una posicidén adecuada encima del alimentador T ex-

- 4iende cola sobre la solapa 4 de la tapa, ¥y un brezo de

pivote giratorio 49 choca con la solapa de la tapa y empu-
ja dlcha solapa hacia adelante, tras 1o cval un rodillo 50

de prenoado est301onarlo hace presién en la tapa 41 hacia

abajo, de modo que se una -la tapa a la solzpa 43 de la ta |

-
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_pa. Bl brazo de pivote 49 estd montado en una cadena sin

fin 5lrprevista a ua diStanéia adecuada encima del alimen
tador 7, y seguidores 52 trasoros estin moniados espacia-
dos por igual sobre dlChu cadena sin fin., Los citados se~
guidores traseros 52 giran al lado trasero del recipiente
4, prbporcionandd con ello un apoyb para dicho recipiente
de modo que él rodillo 50 de prensado puéde presionar tam-
bién en el lado superior del recipiente para una unidad
muy apretada y comﬁacta. Asi, la tapa eé unida antes de, o
simulténesmente con, el plegado de los bordes laterales 4d,

4e, 4f, 4h hacia dentro cada uno hacia el otro guiados por

| barras 53 que se extienden oblicuamente, y las mismas es-

t4én unidas a los bordes 44, 4e, 4f y 4h a los qﬁe gse sumi~
nistra colz. El embalaje que con ello se proporciona es mo
vido por wn alimentador 54 sacéndolo del alimentador 7 ¥.
hacie fuera de la méquina de embalar, T
7 El aparato para poner en préctica el método de
“aeuerdo con el invénto se ha descrito en lo que antecede~y
se ha ilustrado esquemétiéamente, v serd evidente paraﬁa
cvalquier persona experta el modo en que se pueden rea}if
zar las citadas partes ilustradas esquemdticamente. Asdy
los alimentadores 6 y 7 pueden estar conectados, iguai:qhe
el alimentador de los brazos de pivote 46 y 49, los mé&iés
de empuje 28, el empujador 32 y las cadenas de las guiéé:
14, 15 y 39, a un motor de accionamiento comin 55, y las
placas de succibén de los médics de traccibén 30 pueden es—
tar conectadas a le parte de aspiracién de una bomba 56 de
-funcionamiento intermitente, la cual prdporéiona une. acciém
de aépiracién durente el mismo movimiento de traccidén del

recipiente, pero libera la citada gecibn de bomba tan pron
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40 como el recipiente estd de pie sobre la mesa 31. Andlo-

gamente, ;1os dispositivos de encolar 47 y 48 pueden ser co
_ -l ' . .

nectados a una fuente adecuada de presién de aire o a cua-

lesquiers otros medios para proporcionar una expulsién de

cola.
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REIVINDICACIONES

_ Los puntos de invencidén propia y nueva que se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Paten~—
te de Invenciéh en Espafia, por VEINTE afios, son los que se
recogen en 1d; reivindicaciones siguientes:

,lgr— Un método para embalar unidades de articu-
los en los dénominados,embalajes de envoltura en movimien-
to continuo, segin el cual el embalaje es envuelto sucesi-
vamente alrededor de la unidad de articulos y es obturado,
caracterizado porque: los articulos que han de ser embala-
dog son reunidos continusmente en unidades de articulos;
paralelamente a esto se preconformnan piézas eiementales de
embalaje planas en recipientes para embalajes, los cuales
estdn ablertos por completo al mehos en un iado verticsl;
1as unidades de articulos y los recipientés de embalaje -
abiertos son movidos con un movimiento continuo lado a_Ié—
do a la misma velocidad y con un lado del recipiente ég;ég
balaje abierto dando frente a la unidad de articulos; du—
rente el citado movimiento alimentador la unidad de arii&g
los es empujada lateralmente al interior del recipién%é.de
embalaje; tras lo cual el lado o los lados abiertos délgég
cipiente de embalaje son cerrados y se obtura el emba%éﬁé
y se retira de la estacibén de embalaje.

28,~ Un método segln la reivindicacién 12, carac
terizado porque los articulos que han de ser emnbalzdos son
movidos continuamente sobre una primera ‘correa transporta-
dora que se mucve o una velocidad constante, tras lo cual

los articulos que han de ser embalados se transfieren uno
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—a uno.a una segunda corres transportadorzs que se mueve a
una velogidad algo mayor querla de la correa transportado-
!
ra primeremente mencionada, con lo que las unidades de ar-
tfculos que han de. ser embalados son sepafadas entre si en
la direccién del alimentador, tras lp'cualruna o varias
‘unidades de los artfculos que han de ser embalados son fre
nedas por una berra de tope que se mueve a la misma veloci
dad que la de lg correa ‘bransportadora primeramente mencio
nade y-que se mueve a la misma velocidad que los recipien-
tes de embalaje alimentados continwamente, ‘
8,~ Un método segin las reivindicaciones 12 6

-25, caracterizado porque la preparacién de las piezas ele-
meptales de embalaje planas en recipientes para embalaje
incluyen el plegado de los lados frontales y traseros de
la pieza clemental de embalaje desde el fondo del embalae~
je, tras lo cual el recipiente de embalaje preparado<§qug
dente de una unidad de preparacién estacionaria, es,pueSto
en movimiento continuamente hacia adelante con la mis@a,ﬁg
locidad que las unidades de articulos y situado exactamen—
te 21 lado de las citadas unidades de articulos. .

48,- Un método segin las reivindicaciones 1, 28
6 38, caracterizado porque los lados del recipiente dé"éﬁ—
balaje preparado estin llgeramente ablertos gcon’ un dngulo
divergente hacia arriba relativamente entre si, mlentf
la unidad de articulos -es metida en el recipiente de emba-
laje, tras lo cual los citados lados del rec1p1ente son
llevados de nuevo a contacto fuerte con 1a unidad de arti—
culos. ,

52,- Un método segin cualquiere de las reivindi-

caciones precedentes, caracterizado porque el cierre y la




10

15

20

25

30

17018

Hojn nim. 16

wobturaéién dei émbalaje se efeotﬁan a cOntinuécién vlegon-
-do paré ollo sucesivemente los restantes lados yrla'tapa
del rgcipiente entre si ¥y encolando dichos lados y la ta-
s ' | : : .

f 65;— Un método segin la reivindicacidn 52, carac
terizédo porque el cierre y la obturacién de la parté supe
rior del reqipiente de embalaje se efectlen a continuacidn
porlcompresién mecdnica de los lados frontal y trasero del

recipiente para proporeionar una unidad de embalaje compagc

ta. e .

?<:;é.- Un apérato para llevar a la préctica el mé-
todo seguin cualquiera de las reivindicaciones precedentes
para embalar la unidad de artfculos en un denominado emba-
laje de envoltura con movimiento continuo, en que el emba~-
laje es envueltbo 5ucesivanente alrededor de la unided_de.
articplos y es obturado, caracterizado porgue el apaféﬁéi
conprende, en geﬁeral: medios para reunir continuamente ’
“wnidades de articulos que hen de ser embelados; medioérﬁa—
ra conformer una pieza elemental de embalaje plana en .un.
recipiente para embalaje, el cual estd abierto por comﬁle—
+0 a2l menos por un lado; medios para alimentar continpémeg
te unidades de articulos y los recipientes de embalajé:ptg
conformados con un movimiento continwo a la misma veloGi~
dad y en fila lado a lado; medios para empujar a cadatﬁﬂé
de las unidades de articulos dentro de un recipiente de em
balaje; y medios para cerrdr y obturar los recipientes de
embalaje que estdn llenos de unidades de articulos.

‘ 82,~ Un eparato segin la reivindicacidn 72, ca-
racterizado porque los medios para reunir continuamente

wnidades de articulos comprenden un transporiador para all
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tmentar continuemente los articulos, un segundo transporta-

dor que ée.mueve 2 tna velocidad superior a la del trans-
.portador primerameﬁte mencionado y sobre el cual los arti-
"culos son empujados uno & uno desde el transportador prime
ramente'mencionado, con lo que los articules individusles
son separados:entre s en la direccidén de movimiento, y
los citados -medios comprenden al menos una barra de tope
gue se'muevela wna velocidad més alta que la del transpor-
tador primefamente mencidnado,'ouya barra de-tope reduce
la velocidad de los articulos individuales y hace posible
la réunién,de una wnidad de artieulos que comprenda uno o
més articulos individuales.-

92,- Un aparato segin la reivindicecién 82, ca-
racterizado porque 1los medios psra reunir continusmente
unidades de articulos comprenden dos guiasvén las cuales
son guiadas cadenas sin fin o medios simileres, ¥ en'el':
cualruna de diches cadenas lleva a distancias predetermina
das la citada barra de topefrontal que reduce la velopi@éd
de los srticulos y proporciona una reunibn de unidades{de
articulos, y en el cual la segunda cadena lleva a distané
cias igualmente espaciadas barras de tope traseras destina
das a hacer contacto con el lado trasero de les unida&ésf
de articulos. - - o L

108.~ Un aperato segin la reivindicaciébn 92;;ca—
racterizado porgue las-gulas parae las barras de tope fron-
tales y para les barras de tppe traseras estdn previstas
al lado de la correa transportedora para los fecipientes
de embalaje, y porque las citadas guias estén fornadas de
modo que las barras de tope soﬁ movidas hacia dentro desde

una posicién completamente fuera de la correa transportado
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_ra para las unidades de articulos sobre la citada correa

transportadora, siendo movida hacia dentro primeramente 1s
barra de %ope frontal y siguiendo la barra de tope trasera
y extendiéndose las dos barras de tope 2 través de la cita
da correa transpertadora y'de modo que las dos barras de
"fope son movidas en una cierta distancia paralelamente a
la correz trahsportadora para lag wnidades de articulos
hasta que dichas unidades son empujadas dentro de los reci
pientes de embalaje, tras lo cual las dos barras de fope
son movidas fuera de la citada correa transportadora y se
llevan de nuevo al extremo de entrada de las gulas.

118,~ Un sparato segin cuvalquiers de las reivin- |
dicaciones 7QAI05,'caracterizado porque los medios para
preparar une pieza elemental de embalaje plane para reci-
bir una unidad de articulos comprenden un almacén para pie
zas elementales de embalaje planas previsto encima y al la
do de la correa transportadora para los recipientes de em-
baleaje preparados, medios para alimenter una a una piszas
elementales de embélaje,a una posicién encima de la correa
transportadora para el recipiente de embalaje, unos nedios
de empuje mecdnicos para empujer la parte inferior de&ia;
pieza elemental de embalaje entre los mediog de confofﬁaé
cién, con lo que al menos dos lados opuestos de la piéiai
elemental de embalaje son plegadoes desde la parte,inféiiér
del embalaje, y_medios.de traceién que actian desdé debzjo
¥ que se aplican a le cara inferior de la parte inferior
dél embaleje para tirer del embalaje hacia abajo sobre una
mesa que se extiende al mismo nivel que el de la correa
fransportadora para el recipiente de embalaje. ,

.128,~ Un aparato segin la reivindicacién 118, ca
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_raclerizado porque la mesa para recidir un recipiente de

embalaﬁe preconformado del que se ha tiradd estéd provista |
de un_empujador el cuel, én una relacidn de tiempo prede-
ferminada, empuja a un reciplente de embalaje preconformé—
‘do llevandolo a la correa transportadora para los recipien
tes dé'embalaje, de modo que los citados reciplentes de em|
balaje esténfsituadoé exactamente al lado de, ¥ baralela-
men#e'é, las unidades de erticulos alimentadas.
! 138,- Un aparato segun las reivindicaciones 112
6 128, caracterizado porque la corres tfansportadora parsa
los recipientes de embalzje tiene una serie de grupos con-
sistentes en un seguidor frontal y un seguidor trasero, en
la cual los:-citados grupos de seguidores estén montados a
une distencis entre si que se corresponde exactamente con
la distancia entre las barras de tope frontales vara las
unidages de articulos. 7 T
) 148,~ Un aparzto segin la reivindicacidén 138, ca
-racterizado porque el seguidor frontal estéd fijo mien%ras
que el seguidor trasero estd previsto giratorio alredecor
de un eje transversal en la correa transportadora, y por-
que el seguidor trasero desliza sobre wne curva de gu@apla
cual lleva 2l citado seguidor trasero a girar algo haéiaf
atrds abriendo con ello los lados que se extienden 1aférq;
mente del recipienté de'embalaje en correspondencia cdﬁfia
posiciéh en la cual la-unidad de articulos es empujada al
interior del recipiente de"embalaje, tras lo cual el segul
dor trasero gira hecia atrds y presiona los lados del reci
piente contra la unidad de articulos.. '

15¢,~ Un aparato segin cualguiera de las reivin-

dicaciones T&-148, caracterizado porque los medios para em

-
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_pujar unidades de articulos lateralmente al interior de un|

"vez una serie de empujadores previstos a distancias exacta
tamente frente a cada unidad de articulos, con lo que la

'jan lateralmente una unidad de articulos al interior de un
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recipiente.&e embalaje comprenden una guia que lleva unz

cadena sin fin o medios similares, los cuales llevan a su
mente predeterminadas espaciados por igual y situados jus-
citada gula e¢std formada- de modo que los empujadores empu~

recipiente de embalaje.y son sacados inmediatamente del re
cipiente de embalaje y de la correa transportadora para
las unidades de articulos.

169.- Un aparato segin cualquiera de las reivin-
dicaciones T8-152, caracterizado porque el mismo comprende
medios conocidos de por si para plegar haciz abajo y unir
la tapa del recipiente de embaiaje y medios conocidos de.
por si para plegar hacia dentro y unir los lados restantas
del recipiente de embalajes. ' o

| 178, Un aparato segin la reivindicacién 162, ea
racterizado porque el mismo compfende medios para soportaer
un recipiente de embalaje desde detrds mientras se pliega
la tapz del mismo hacia aﬁajo ¥y se une la misma, con ;dﬁ
que los dos lados que se extienden transversalmente sbﬁ‘;

presionados contra la unidad de articulos que hay en el'tg

cipientes . T . : ::
182,~ Un método para embalar unidades de articu-

los en los denominados embalajes de envoltura en movimien-
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Tal y como se¢ ha descrito en la Memoria que ante-

cede, representado en los dibujos que se acompaiien y vara
|

los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de veintiuna hojas escritas a

niquina, por una sola cara,

Madria,; 03FEB.1378

P.A,
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