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= Este invento se refiere a un método para envolver ary
t{iculos o géneros, describiéndose también en esta Memoria
un aparsto correspondiente,

' Més particularrente, este invento se refiere a un mé|
todo avropiado para envasar por compresién y envolver por
vacio articulos compresibles.

El envasado de diversos tipos de articulos 6 géneros

similares, es una necesidead esencial en la fabricacidén y 4i

tribucién de dichos artfculos entre el vunto de fabricacién

costes de transporte y manipulacién han sumentado de marnersa

de los articulos cuando éstos tienen que ser transportados :

transporte. Los costes de transporte, as{ como los costes d

. i
mos., Asi, en el caso de articulos voluminosos, se ha recoro
de dichos articulos paraz fines de transporte y manipulacién
porte y manipulacidn més eficiente., Se han hecho varias pro

culos voluminosos, y se puede hacer referenciaipor ejemplo,
la patente norteamericena numero 3.511.021, que se refiere
hecho de que es deseable reducir el volumen de artfculos vo
luminosos para el transporte. Sin embzrgo, puesto que la té;
nologia ha desarrollado parz ese fin diversos sistemas para

reducir el volumen de articulos pira el tr.nsporte, hasta

concretamente articulos de consumo, artfculos industrizles p

1

el lugar de venta, o el lugar de uso, como puede suceder. Ips

importante en los Ultimos afios y, como consecuencia, el cospe

v

algune distancia ha aumenta&o debido 21 aumento del coste dp

0

manipulacién, son no sélo dependientes del peso de tales prp

desde hace mucho tiempo que el concepto de reducir el voiumgn

13T

ductos, sino también del volunen de espacio que ocupan los Hiﬁ

ido

pue
de reducir los costes totales y conducir a un concepto de trans

puestas en la técnica anterior pera reducir el folumen de apti
. / ~
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¥ ahora hen encontradc aceptacién piblica muy pocos sistemas,

articulo con el trozo de material de envolver, para envolver]

g ' . Hojn ndam. 2
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por una u otra razén. *
Como un caso a yropdsito, se puede hacer referencia.
al hecho de qué.articulos voluminosos, tales como material
de aislamiento de fibra de vidrio o similaer, cojines o simi
lares, se puede reducir tedricamente a una fraccién muy ve-
guefia de su volumen inicial después de la fabricacién,{p%ﬁo,
incluso bajo coniicionss actuales, tales proluctos son éﬁlo

H

comprimidos y después envueltos en una reduccidén muy peque~
fla de su espesor original y, aunque esta reduccién ayuééial
g0 a la reduccién de los costes de transporte, ello no sigr
nifica en absoluto una reduccidén del volumen a una fraccién
pequefia del volumen original de articulos que pueda redubiﬁ
siznificativamente mds los costés de transporte.

Con este invento, seguin una realizacién del mismo,
el solicitante ha desarrollado un aparato envolver por com-
presién y envasar por vacio articulos o géneros compresibles
que es capaz de corprimir dichos articulos hasta una frac-
cidn de su tamafio original y que da lugar a menos problemas
de manipulacidén y transporte; sesun un aspecto mds, se crea
un método de envasar por vacfo y de comprimir articulos com
presibles, que se puede realizar usando el aparato de este
invento y que consigue andlogamente muchas caracteristicas
ventajosas, que se describirdn a continuacién con mayor de-
talle.

En lineas generales, un aparato segﬁn este invent6
comprende medios para suministrar un trozo o tramo de mate~
rial de envolver flexible, medios para hacer avanzar un ar-

ticulo a lo lafgo'de una trayectoria fija‘y para envolver el
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‘.el articuleo = medida que es hecho avanzar éste, con lo gue

2

el articulo es posicionado entre un par de capas de ﬁaterial.
de envolver que tienen bordes laterales libres y bordes tra
seros libres, medios para formar cierres o soldaduras late-
5 - rales en los bordes laterales libres del par de capas de ma
terial de envolver, medios para-sometér'el articulo resul-

tante envuelto y obturado o soldado lateralmente a un vwacfo
parcial y medios para obturar o soldar los bordes traseres
libres del artfculo envuelto tratado en vacfo para for@arn

10 un articulo envasado por vacio. : .

-
LTSN

Segin el método del presente invento, se prevénalas
operaciones de suministrar un trozo o tramo de maﬁerial?ﬁé;
envoltura flexible, hacer avanzar un articulo a lo largévdé
una trayectoria fija, envolver el articulo con un par de éq
15 pas de material de envoltura pare envelver el articulo de‘
maner; que forme un articulo dentro de una envoltura ovenvue_
ta en la que la envuelta tiene un borde delantero que estd
obturado o soldado mediznte una unién formada entre los tra.
mos o trozos opuestos de un far de trozos de material de en
20 volver, y con un extremo trasero abierto, tras lo cual la
envoltura es obturada o soldada lateralmente, se corta un
tramo de.bolsa de los trozos de material de envoltura flexi
ble y a continuacidn se obtura el articulo en la envoltura
cerrando herméticamente el extremo trasero abierto.

25 - - ~ Describiendo con mayor detalle el método y el apa-
rato del invento, los medios para suministrar un trozo de
material de envoltura flexible comprenden . preferiblemente
medios para suministrar un par de trozos o tramos.continuos

-1 opuestos de mdterial de envoltura que estdn en coincidencia

30 general. El1 material de envoltura puede ser cualquier mate-

04058
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' rial de envoltura epropiado para este fin - en las. realiza~

ciones previstas por este invento el material de envoltura
egs preferiblemente de naturaleza impermeable al aire y come

prende un material termopldstico capaz de ser soldado por

ccalor. 4 este fin, los materiales tipicos que se pueden uti

I a4

lizar en el presente invento incluyen los materiales termo~
pldsticos tales como el polietileno o copolimeros del mismo,
polipropileno o sus copolimeros, etec. -
El espesor del material de envoltura nuede varié::
segun los pardmetros requeridos para la envoltura para éiﬂq
articulo y asi estd dentro del conocimiento de los eXperfos
en la técnica. o
En el suministro de un par de trozos opuestos Qe'”
material de envoltura, ambos se entregan preferiblementeléér

un rolle conmtinuo del mismo. Los trozos opuestos son lleva-

~dos a coincidencia de una manera separada que permitird la

aliméntacién del articulo entre las capas opuestas Gel mate
rial de envoltura. Antesg de la alimentacién del articulo en
tre las capas opuestas del material de envoltura, las capas
opuestzas son preferiblemente soldadas o aseguradas de otra

menera conjuntemente en el exiremo delantero en la direccién

de movimiento del articulo de manera que se forma un extre-

mo delantero cerrado. Pueden estar previstos unos medios

apropiados para obturar el extremo delantero — a este fin,

tales medios comprenden preferiblemente medios de obturacidn

"0 soldadura por calor.

En la definicidn de una trayectoria de gula fija
para el avance del articulo, se utilizan preferiblemente me
dios para transportar el articulo a lo largo de la trayecto

ria de gufa fija - tales medios pueden ser, por ejemplo}
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| _transportzdores, cintas méviles o similares, Juando se deseg

comprimir el articulo para reducir al mdximo el espesor del
ﬁismo, 5e puede someter un articule compresible a una opera
cién de compresién con medios de compresién durante la ali-
mentacidén del mismo a la operacién de envasado - por ejem-

plo, pueden estar dispuestas un par de cintas transportado-

Te0 e
«

ras opuestas de una manera convergente para someter el :2vgf

. i .\’,“I
culo a compresién en el grado deseado y, cuando estd compri

t

mido, los medios para hacer avanzar el articulo pueden enton
ces alimentar este entre las capas opuestas de material de

envoltura en estado comprimido.

-

LR

‘En la segunda etapa de operacidn, el articulo es..

ez ?

introducido entre las capas opuestas del material de envol—

3
-

tura y este y el articulo son hechos avanzar entonces hapié:
un bomponente de obturacién lateral. En el caso en que eI;
.articﬁlo se pone bajo compresién, los medios de avance inclu
yen preferiblemente medios para retener el articulo bajo
compresidén mientras se obturan o sueldan los bordes latera-
les, En una disposicién preferida, se preven medios para co
ger el extremo delantero cerrado del mzterial de envoltura
¥y hacerlo avanzar en combinzeién con los medios de avance
para el articulo a acoplamiento o relacién operativa con los
nmedios de obturacidén laterales. Tales medios comprenden pre
- feriblemente dedos o agarradores retrdctiles para aplicarse
a2 la superficie interior del par de capas del material de
envoltura y para controlar y/o hacer avanzar el mismo a la
operécién de obturacién. Tales dedos son preferiblemente de
una. naturaleza recfproca, destinados a hacer avanzar un tra
‘mo de bolsa de material a relacién operativa con la opera-

"cibén de obturzcién y a continuacién retraerlo a la posicidn
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0 cerrado. .

. En la operacién de. obturacidén o soldadura lateral,
el par de cepas de material de envoltura con el articulo co
locado cnire el par de capas, se somete & una operacidn de
obturacidn utilizando medios de obturacidn tales‘como'e;gggg

tos de.obluracién. T1 clemento de obturacidén puede ser de s,

L

cualquier tipo aprepiado bien conocido por los expertos'én
la técnica, y preferiblemente actia en combinacién con mé%j
dios para cortar trozos de bolsa de material del éuminis%%é
continuo o trozos de material de envoltura., Asf, en la coﬁﬁ
trucecidén preferida, los medios para cortar los trozos dq'bql
sa de meterial estdn situados preferiblemente entre los ﬁél-
dios de compresién y los medios de obturacién, con lo que!éi
movimiento del articulo a2 la etapa o posicidén de obturaci6ﬁ
exponﬁié los trozos de material de envoltura a la operacién
de corte. Al mismo tiermpo, se incluyen preferiblemente medio
para crear una unién de obturacidn o soldadura en el sentido
de la anchurs del materisl de ehvoltura para formar la unién
delantera para la operacidén subsiguiente; estos estdn situz
dos aguas abajo de los medios de corte, con lo que la opera
cidén de cortar/obturar forma un $rozo de bolsa para un arti
culo previamente cituado entre las capas opuestas de materia
de envoltura y un trozo de bolsa cerrado para la subsiguien
te envoltura en la que se ha de introducir a continuacién
un articulo. 7

En una versién preferida de los medios de obtura-
cién; los medios de avance para mantener el contrél del ar-

ticulo entre lss capas opuestas de material de envoltura son

proporcionados preferiblemente operando en combinacidn con

U7
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| que tengan una altura deseada y las cuales maniendrdn el ar
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“los medioe de avance para hacer avanzar un articulo entre

lag capas opuestas de material de envoltura. A este fin, pue

den estar previstas un par de cintas de transporte opuestas

ticulo bajo compresidén. De esta manaera, el artfculo es hecho
avanzar asi a lo largo de una tfayectoria fija continug, .
desdé el puesto de carga inicial a 1a operacibn de obtuygg*é
y al puesto de obturacién. , .
' Después de terminarse la obiura016n de los borueq
laterales libres del material de envoltura, se obtiene as i
una envolvente que tlene bordes laterales obturados y un bor
de delantero obturado con un extremo trasero abierto (t“as
la terminacién del corte del trozo de bolsa del materialjééj
envoltura). A continuacién, se prevén preferiblemente me&ipé
para hacer avanzar el ‘artfculo ala operacidn de obturacién
final para obturar el extremo trasero abierto de la envolin
ra waormar el artieqlo envuelto y, en una realizacidn pre-
ferida, en esta Ultima operacidn se prevén preferiblemente
unos medios de envasado por vacio y obturacién que actian
en cooperacibn mutva, Los medios de envasado en vacio comm
- prenden preferiblemente una superficie fija y una superficie
movible opuesta, estando definida una cdmara de vacio entre
1as‘dos superficies o, alternativamente, en un alojamiento
que. contiene a las dos superficies., Los medios de obturacién
en esta dltima realigzacién, estén incluidos preferiblemente
en la cénara de vacio y estdn previstos medios para hacer
avanzar el articulo desde la operacidn ée obturacidn lateral
a la cdmara de vacio y a continuacién para descargar el ar-

tfeulo envueltb de la cédmara de vacfo. En la realizacién pre|

ferida que se acaba de describir, estdn previstos medios pz
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‘ra hacer gue 5l menos una de las superficles sea llevada &

o Tuera de scoplamiento con la otra - preferiblemente tales
medioz setien pers llevar la superficie no fija a adoplamieg
to con la superficie fija. La superficie no fija comprende
preferiblemente una membrana flexible impermeable al aire,
de caucho o material termopldstico, que estd dimensionadg e

manera.que se flexione y, tras la creacién de un vacio entre

’
PR

les svperficies opuestas, para establecer contacto con el:.

articulo a envolver bajo compresién y vacfo de tal manera *’
que se "aplacste" el aire de la envoltura que contiene el ar
ticulo, Fueden estar previstos medios apropiados para crear

s

un vacio.

En une realizacidén alternativa Ge este invento, éil
aparato puede incluir una disposicién de obturacién o solda
dura modificada en la que, en lugar de tener los dos lados
laterales obturados cono se ha descrito anteriormente, el
extremo delantero del material en ldmina puebe ser obturado
como se ha sefinlado anteriormente y a medida que el material
en lémina es hecho avanzar a la unidad &e ehvasado'por vaciol,
86lo se puede obiurar un lado lateral, siendo obturado el
otro lado en la unidzd de envasado por vaclo. En esta reali
zecibn, el extremo trasero del material en ldmina seria ob-
turado preferiblemente durante la operacidn de obturacidn
lateral, de manera que, en realidad, en lugar de tener un ex
tremo trasero abierto como se ha descrito anteriormente, ha
bria un lado lateral abierto. Jorrespondientemente, uno de
los medios de obturacién de lados iatefales seria as{ elimi
nado de la seccién de obturacién y los medios de obturacién

para el extremo trasero girardn 902 en la cdmara de vacio

para proporcionar los medios de obturacidén de los lados latg
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'{rales pare el lade abierto. Esta dis yjposicidn da lu er a la
poalbllldad de ui1117aT pelicula en “C" - es decir, pelicu-
la que es normalmente propovc1onaaa ert una longitud conti-
nua - que tiene una configuracién en forma de U con un lado
previzmente obtufado (o que estd formado de esa manera) y

‘con el otro lado ablerto0 En dicha disposicidén, puede no_serq

necesario dlsnoner de ningunos medios de obituracidn latera-

A

les en la disposicién anteriormente descrita si se utiliza
pelfcula en forma de "GY, Una ventaja de uﬂilizar peliculaj
en "¢n, ademas de smmplmflcar las realizaciones mecanlcas‘_
es el hecho de que =e evitan dos operaciones =eparadas de

Ela i

manipulacidén de ldmina y, en dicha realizacién, el producto,
puede ser cargado lateralmente con un mecanismo Ge alimeﬁﬁég
cién apropiado. . ‘A;:

, Esta modificacidén incluird también medios de obtu-
racién para obturar el extremo trasero abierto como se ha
descrito anterlormente, lo cue tendra luzar ern los medios de
obturacidén de lados laterales.

Una modificacidén mds del presente invento incluye
medios por los éuales se utilizan longitudes continuas de
un par de ldminas de materizl termopldstico o una longitud
continua .de pelicula en "G" o en "U" - utilizando esta dis-
posicidn, el producto o artfculo serd alimentado lateralmen
te a la pelfcula en "C" Ge manera gue el producto o articu-
lo se separan entre si segin lo requiera ia situacién. En
¥al disposicién, la pelifcula en forma de U, segin es alimen
tada a la seccién de obturacidn, es preferiblemente obtura-
da transversalmente, ya sea éntes 0 a continuaciéﬁ de gli=~
menter el articulo para former una "bolsa" para el articulo

de manere que después de que el artfculo es alimentado a irg
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vés del par de capas separadas de pelicula, un lado permene
ce zbierto - ¢l cual puede ser subsiguientemente cerrado en
la overacién de envzsado por vacio.

Ia obturacidén lateral del lado abierto en la opera
cién de envazado por vacio puede ser realizada segin se des
cribe en esta memoria. Se pueden utilizar cualésquiera e

LY

de alimentacidn apropizdos para alimentar un articulo a’ial
. e
pelicula en U o en ¢, Tales medios pueden incluir medios Je
cdnicos, tales como un transportador péra alimentar un grtd
culo a la travectoria de avance de la pelicula en C y eﬁtie
las capas de pelfcula éeparadas. ' _;_‘

El método y el aparato del presente invento, que »s¢

’

desoriben a continuacidén con mayor detalle con referencia a
los éibujos y que ilustran realizaciones preferidas, se ha.
visto‘que son muy Utiles para envasar articulos bajo comﬁtg
sién. Asi, por ejemplo, mzteriales aislantes, tales como.
bloques de fibra de yidrio o similares, cojines o similares,
puelen ser comprimidos hasta una fraccién de su volumen ori
ginal con el aparato y el método del presente invento de une
manera muy simple y rdpida.

. Los diversos componentes del_aparato del presente
invento,.e igualmente las diversas operaciones del método
del presente invento, se pueden realizar de una manera rela
cionada con el tiempo. Asi, por ejemplo, un articulo se pue
de alimentar entre un par de capas de {rozos opuestos de na
terial de envultura, mientras que un articulo previamente

' intrdducido es actuado sobre la unién laterél de los trozos
de material de envoltura y todavia un articulo adicional es
sometido a una operacién de envasado por vaclo. As{, se pue

den prever medios de control apropiados pars hacer funcionay
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Vel aparato en dicha =ecuencia relacicnada con el-tiempo.

El presente invento proporciona un aparato econdmi
co y un aparato felatiﬁgmente sencille gue es capaz de enva
sar y comprimir por vacio diversos tipos de artfculos com-
presibles de gran volumen, Se pueden utilizar diferentes ti
posAde artfculos, desde telas prendas de vestir en general.
ete. - : , - .

Hebiendo descrito asi en general el invento, se.lia
réd shorz referencia a los dibujos que se zcompafian, que 1l

. ST

“

tran realizaciones preferidas y en los cuzles:

8 -
Ia figura 1 es una vista en alzado lateral de un .
conjunfo del aparato; , R
Ta figura 2 es una vista enalzado extremo del ap;;

rato de la figura 1; - -

_ La figura 3 es una vista en alzado lateral del con
Jjunto de obturacién lateral del aparato;

. la fﬁgura 4_es una vista en alzado extremo del apa
rato de la figura 3;

Ia figura 5 es una vista en planta superior del apa
rato de las figuras 3 7 4; _

Ia figura 6 es una vista en alzado lateral del dis
positi%o.de obturacidén por veacfo;

La figura -7 es una vista en planta superior del dig
positivo de la figura 6;

La figura 8 es una vista detallada en seccidn trang|
versal de una parte de la unidad de erwvasado y obturacién
“tomada & 1o largo de la linea 8-8 de la fisura T; '

'Ta figura 9 es una vista similar a la Tigura 8 pero
gue muestra coh més detalle el cohjunto Se envasado por vas-

cio;
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una parte del apsrato de avance ilustrado en la figura 10;

“rencia 14 designa el aparato de envasado pof vaclo y de ob-

" tacién de artfculos indicado por el mimero de referencia 10

. . . Hojn nism. 12

Ia figura 10 es una vista esquemdtica que muestra

una parte del mecanisno de avance de envolver enpleado en el

aparato de la figura 1;

la figura 11 es une vista detallada que muestra

.

Ia figura 12 es una seccidn tomada a lo largo de s

T

1inea 12-12 de la figura 11; B

I’

Las figuras 134 a 13F ilustran esquendticamente lag
diversas operaciones en el funcionamiento del aparato a t7'g
vés de sus diversas etapes; ;;,

La figura 14, que aparece en la misma hoja que‘}éf‘
figura 5, ilustra esquemdticemente el conjunto de obturagiéz

y de corte;

| La figura 15 es una seccidén tomada a lo largo de la

linea 15~15 de la figura 14,
Haciendo referencia ahora con mayor detalle a los
dibujos, e inicialmente a la figura 13, los tres conjuntos

utilizados en el aparato global de este invento estdn indi-

cados generalmente por el mimero de referencia 10 para Cesig

nar el dispositivo de compresién y alimentacidén de articu~
los; el nimero de referencia 12 designa el conjunto de obiu

racidén o-soldadura lateral y de avance; y'el nimero de refe
turacién., Tl material de envolitura y el conjunto de alimen-
estd mostrado con mayor detalle en las figuras 1y 2 e in-

cluye, para fines de refencia, miembros de basiidor indica-

dos por'la letra de referencia F y en toda esta descripeidn

dichos miembros de bastidor serdn denominados en general pox

la- letra de referencis F. Un par de rollos de longitud con-

3
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_tinua’ de material de envoltura apropiado - por ejemplo, ma=

terial pld stleo, estdn indicados por los numeros de referen
cka 20 y 22, los cudles estdn montados en un par. de rodillos
giratorioé 24 y 26, apoyados en rotacién entre miembros de
bastidor opuestos P por medio de ejes 28 y 30. Una longitud
o trozo del material de envoltura flexible es extraldo del,

"rollo y forma una banda W de manera que se alimentan bardai

superior e inferior de la operacién de formacién de bolsa,.

sestin se exnllca a continuacién con mayor detalle. :’T”

-

Unos rodillos de guia 32 v 34, ap0Jaaos en érbol
36 y 38 entre miembros de bastidor opuestos, estdn situados.
para proporcionar una trayectoria de recorrido para la ban>'
da ¥ desde el sumihistro de la misma a las operaciones de_ :
formacidén de bolsa. la seccién mds baja del conjunto, segﬁﬁ
se mugstra en la figura 1, incluye un brazo o barra loca y
de tensién 40 soportado en el brazo 42 que se extiende desdgq
el bastidor F del aparato y la banda % pasa en acoplamiento
con el brazo 40. De una manera similar, la banda W que sale
del rollo superior 22 de material de enveltura pasa sobre
un rodillo de gufa 46 apoyado en rotacidén en un drbel 48 en
tre miembros de bastidor opuestos; un par de brazos de ten-
sién.y locos 52 conectados por medio de un brazo giratorio
-50, estdn situados en la trayectoria de recorrido de la_ban

a W desde el rodillo de guia 46, A continuacién, la banda

W pasa sébre un rodillo de guia adicional 58 apoyado en ro-
tacibn en el drbol o eje 60, montado para girar entre un par
de miembros de baétidof opuestos., -

" Los medios de acciénamiento para las bardas superig

ey

'e-inferlor i son proporcionéos por un par de rodillos éoopg

rantes 62 y 64, apoyados en rotacién en 4rboles o ejes €6,

r
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a través del 4rbol 72. Tl 4rbol de salida de la caja 70 de

Hojn nam. 14

siendo al menos uno de los rodilleos €2 y 64 sccionado por

medio de un:motor 68 conactado a una caja 70 de encranajes

ergranajes incluye un #rbol de accionamiento 74 en el que sg

monta una rucda dentada 7¢ de cadena, la cual, a su vez, llg

-

va montade una cadena de accionamiento 78 que gira alrededor

i
e

de o%rz rueda dentada ée cadena o similar 80 montada a 101y,

cidn en el drbol 66 de uno o los dos rodillos de accionamien

iy

to 64 y 62. Una segunie rueds dentada de cadena 82 montada:’

*

—

»

en el drbol 6€ lleva una cadena de accionamiento adiciona’

2

2,

=X,

84 que estd funcionalmente asociada & una rueda dentada de
cadena 86 conectada al drbol 66 de los rodillos de acciona~-
miento superiores €2 y/o 64 para hacer girar con ello logi'-
rodillos superiores 64 y 62. : _~,;

Una trayectoria de alimentacién para las dos lonéi
tudes de banda se establece por medio de un par de rodillos
giratorios opuestos, separados, 90 y 92, apoyados en drboleg
94, montacos entre miembros de bastidor opuestos F el aparg
to., Seglin se muestra en la figura 1, dos bandas de materiall
son alimentadas sobre los diversos rodillos de guia y entre
rodillos separados 90 para formar una "boca", que se ekpli~
card a continuacidén con mayor detalle;

El aparato ilustrado en las figuras 1 y 2 incluye
una seccién de compresidn cue es particularmente épropiada
para comprimir articulos tales como almohadas, cojines y si
milares. A este fin, el aparato incluye un par de miembros
de bastidor 100 y 102 que se extienden hacia arriba, separa
dos, unidos al bastidor P, v los cuales soportan una cinta
superior movible 106 cue se extiende y que gira entre los

miembros de bastidor 100 y 102. La cinta 106 gira entre un
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‘{par de rodillos separados 108 y 110, cadle uno de ellos apo-

vado en un drbol 112. «Como se aprecia en la figura 1, el ro

que la cinta 106’ forma un”éngulo de creciente hacia el ex-
tremo de descarga en el soporte 102, junto a la boca forma~
Ga enbtre las bandas W y a la que se hard referencia en lo.
que sigue mediante la letra K, ii;}

Los medios de avance de artfculo inferiofes que!épg
ran en combinacién con la cinta 106 comprenden un-rodillo::t
delantero 116 apoyado en un drbol 118 y un rodillo adiciéﬁa;
120 apoyado en un drbol 122 en el ex‘remo opuesto (extregé'f

de aescarga) junto a la boeca ¥ y situado generalmente deba~

jo del rodillo 110, TUna cinta continua 124 se extiende en%fé

c¢intas giratorias superior e inferior puede verse en la fi;
gﬁra.i v compreﬁdé un motor 130 conectado por medio de un
drbol de accionamiento 132 a una caje de enzranajes 134 que
incluye un 4rbol de salida 136 que apoya a rqtaEién una rue
da dentada de cadena 138 y en el que se monta una cinta 140
de acciénamiento de cadena. La cinta de cadena 140 estd apo
yada en una rueda dentada adicional ée cadena 142 montada en
el 4rbol.122 del rodillo 120. El 4rbol 118, en su extremo
opuesto, incluye una rueda denfada 146 montada en el mismo,
que engrana con otfa rueda dentada 148 montada en el drbol
112 que apoya el rodillo 110. De esta manera, las cintas su
perior e inferior son hechas girar simultdneamente de modo
que ﬁacen avanzar un artieﬁlo ¢ situado sobre la cinta 124
hacia y a acoplemiento con la cinta 106 para comprimir el mi
mo a medica qué é&anza hacia la boca I en el extremo de des

Carga.

dillo 108 estd a una altura mayor gue el rodillo 110, con 1lg

Jos rodillos 116 y 120, El sistema de accionemiento psra lasg|.

2
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- ;' Heciendo referenciz shora & las figuras 1, 2 y 10,
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se prevé a ambos ladog de las cintas 106 y 124 un par de ca
nales de guia 150 de forma general.de U inveriida, los cua-

les estdn fijamente asegurados al bastidor T por medio de

ménsulas 152, Fontado en cada uno de los canzsles 150, hay uy

miembro deslizable alargado 154 destinado a moverse en vai-

vén en el mismo., Los miembros 154 tienen, en el extreno '8¢«

.VJJ

bresaliente de los mismos, un dedo 156 asociado con ellog’s

»

pivotamiénto, como se describird a continuacién con referen’

A

cia a las figuras 11 y 12, El miembro 154 estd destinado a .
moverse en vaivén, como se ha dicho anteriormente, en el ca
nal 150 y el movimiento se efectﬁa por medio de un motor -

158 que scciona vn 4rbol 160, el cual, a su vez, estd coneg

tado a una caja ce engranajes 162, El 4rbol de salida 164 .dq.

la czja de engranajes apoya una rueda dentada de cadena 156
alredédor de la cual estd montada una cinta 168 de acciona-
miento de cadena. El accionamiento de cadena estd conectado
a una rueda dentada de cadena 170 apoyzda en el érbol 172,
la cual, a su vez, ectd apoyada entre miembros de bastidof
opuestos F del aparato., El drbol 172 1lleva, a cada lado, oty
par de ruedas Jentadas de cadena 174 gue montan un acciona~
miento de cadena 17€, el cual, a su veé, esté accionado con
otro par de ruedas de cadena 178, Las ruedas de cadena 178
estdn montadas en un drbol 180 apoyado entre miembros de bag
tidor opuestos'del aparato y el drbol 180 apoya otra rueda
de cadena 182 con una cinta de cadena 184 asociada con ella
y qué gira entre la rueda de cadena 182 y otra rueda de ca~
dena 186 apoyada en rotacidn en otro 4rbol 188 dei extremo
delantero del miembro movible 154. Ia cinta de cadena.184 in

cluye al menos un dedo dirigido hacia arriba o saliente si-

[«
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.milar 190 fijamente asepurado a ella, el cual, a su vez, se

' apllua al miembro 154 a través de lz boca abierta del fondo

‘hal 150.

4, 5, 14y 15 y, a este fin, la unidad incluye rodillos de

" estdn montados en drboles apropiados que se extienden entre
" adicional 210, que forma un rodillo de tensién para cada ung

| _gura 5), estando los rodillos 210 montados en drboles 212

Hojr atun. 17

ael canal 150. Al producirse el rmovimiento de vaivén del ac
cionamiento de cadena 184 (e inversamente a %ravés de los
otros accionamientos de cadenz), el dedo 190 actuaréd psra

hacer avanzar y rotroceder el miembro movible 154 en el .cz-

Como se muestra en la figura 11, el dedo 156 estd
conectado en giro al miembro 154 del drbol 192, Fl 4edo'15f
estd montado en el miembro 154 de rovimiento en vaivén ena.
una pos1016n cargada, con 1lo que el dedo 156 es normalmentg,
empujado a alineacidn horizontal con el miembro 154; a este
fin, el dedo 156 1nc1uye una espiga o védstago 194 al cuai ]
estd flgamenxe sujeto un extremo de un muelle 196; el extra-
mo opuesto del muelle 196 estéd fijamente asegurado al D1V0~
te 192 gue apoya en rotacién los dedos 156 al brazo 154,
Ia unidad de formacidén de bolsa, de obturacibn la-

teral y de avance, indicada generalmente por el mimero de

referencia 12, se verd con meyor detalle en las. figuras 3,

guia 204, 206 y 208 que definen una trayectoria de guia so-

bre la que'giran las cintas. Los rodillos 204, 206 y 208
m;embros de_basﬁi&or opuestos. Se puede inc}uir un rodillo
de los sisfemaé de cinta superior e inferior, (véase la fi-
que estén, a su vez, apoyaoos en rotacidén por bloques de

ajuste 214 suwetos al bastidor, peraitiendo los blogues de

ajuste~el ajuste de la magnitud de tensidén sobre las cintas




10

15

20

30

04058

; . - flojn ntum, 18
I .

/

200, Lag cintas 200 son accionadas por medio de un motor 216

.

conectado a un drhol 218 el cuzl estd conectado, aAsu vez,
a una ceja de ensrrunjes 220, La caja de engranajes 220 in-
cluye un drbol de szlida 222 que monta una rueda de cadena
o similar 224 la cusl, a su vez, apoya en rotacién un accio
namiento de cadena 228, Fl accionamiento de cadena 226 estd
montado sobre otra rueda ée cadena 228 fijada a un drbol-z3Q

LA

que soporta el rodillo delantero inferior 206. En el extre~
mo opuesto del 4rbol 230 estd dispuesta una rueda dentada:jf
232 que encrang con otra rueda dentada 234 apoyada en unléﬁg
bol 236 en el cue se monta el rodillo superior 206. De eséa;
manera se ﬁacen girar simaltdneamente los 4rboles superiqf,
e inferior 206, :
N | Sexin una caracteriztica cpcional del presente ipﬁy'
vento, los soportes para las cintas 200 se pueden variar de
anchura y, a este fin, el aparato incluye un mecanismo ilug
tradb con mayor detalle en las figuras 4 y‘5. Una pluralidad
de barras separadas 250, fijamente aseguradas a un miembro
de.bastidor 252, actian en sombinacién con un miembro de bas]
tidor adicional 254 que contiene una pluralidad de abertures
dimensionrdas para recibir las barras 250. Como sé ilustra
en la figura 5, las barras 250 se extienden preferiblemente
en toda la longitud de las cintas 200 .y pueden proporcionar,
si ge desea, un ajuste que permite tratar artfculos de mayon
anchura en el conjunto 12, Como se ilustra en la figura 4,
las partes superior e inferior del avarato pueden incluir
las barras 250 para proporcionar una brolongacién para las
cintas superior e inferior. El miembro de bastidor 252 es

X
movible por medio de un dispositivo roscado 256 montado en

el miembro de bastidor F del aparato y que se puede hacer
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bro de bastidor 260; los filetes o hilos de rosca 262 se

I neumdtico 294. Los cilindros 294 estén montados en la placa

' girar: manualmente por medio del mengo 258. F1 extremo opuesg

| ! . . c Hojn ntim. 19

to del dispositivo de tornillo 256 estd apoyado en el miem-

aplican a rosca en una placa de montaje 264 que es novible
lateralmente a lo largo del eje de torniilo dcl‘miembro;256
cvando se'haqe girar a éste, Unas barras de gufa 266 lleven
montada a deslizamiento la placa 2€4; las barras 266 esté@f}

époyaaas en rotacidén en el miembro de bastidor P y el mienhy
de bastidor 260 por medio de manguitos 268. ELl miembro ¢ °’:
montaje 264 estd asegurado fijamente a la placa 252 por me-.

dio de @énsulas 270.

El conjunto 12 incluye medios de obturacién para -{
obturar los bordes laterales de un articulo envuelto a medi |

da que se hace avanzar hacia y a través del conjunto 12, A..{.

B

este gin, se incluyen dos pares de medios de obturacidn o
soldaﬁuré laterales, separados, ilustrados en la figura 4.
Segdh sé ve en la figura 4, las ﬁnida@es'de obturacidn 280
comprenden un par dé,cabezas_de obturaci&n separadas, cada
ﬁna‘de las cusles estd montada en una placa 282, Cada placa
282 estd montada en un 4rbol o véstago de pistén 284 conec~
tado a un conjunto de pistén neumdtico 286, estando vno si-
tuado en.cada extremo (véase la figura 5).

El par dé cabezas de obturacién ilustradas en el la
do izquierdovde la figura 4 comprenden un par ée cabezas de
obturacidn ajustables, cada una de las cuales estd indicada
por el mimero de referencia 290' Cada una de estas cabezas
de obturacién estd montada por medio de un par de vdstacos

de pistén separados 292 que son accionados por un cilindro

de soporte 264 por medio de una ménsula 296. De esta manera,

[«3




[

v

10

15

20

25

30
04058

Holn ntm, 20
]
I las cabezas de obturacién se hacen ajustables psra acomodar
diferentes anchuras, segin se desee, por movimisnto como se
ha descrito anteriormente,

| El conjunto 12 incluye, en combinacién con el con-
junto 10, un dispositivo de obturacidén y medios de corte des
tinados a formar una junta de cierre delantera entre el par
de bandas W y a cortar las bandaé obturadas antes de hacer=

e

las avanzar al conjunto 12. A este fin, estdn previstas vi.
par de cabezas de obturacién separadas 300, cada una de
ellas fijamente asegurada a un miembro de bastidor 302 qué;,
se extiende transversalmente a las handas W. Los miembros;‘_
de bastidor 302 estdn apoyados en rotacidn por medio de man
guitos 304 en wna barra de gufa vertical 306. las barras,ée -
guia 306 estdn fijemente aseguradas, entre sus extremos, por.

: .
medio‘de un mansuito adicional 308. El movimiento de los
miembros de soporte 302, y por lo tanto de las cabezas de
obturacién, se consigue pdr medio de un cilindro neumdtico
310 que apoya en rotacibn un vdstago de pistén 312, el
cual est{d fijamente asegurado a las ménsulas de soporte 302
como se ilustra en la figura 4. Como se ilustra en la figu-
ra 4, los exiremos de los drboles 306 pueden estar soporta-
dos adicionalmente por medio de un miembro de soporte 314
que se extiende entre barras de gufa 306.

El conjunto de corte, iluétfado en parte en la fi-
gura 4, y con mayor detalle en las figuras 14 y 15, compren
de preferiblemente un dispositivo conocido en la técnica cg
mo conjunto "orega". Como tal, un tubo neumstico 320 que
contiene una hendidura 322 en el mismo estd montado en una

ménsula apropiada conectada al miembro de bastidor inferior

302 de la cabeza de obturacién, Montado en el interior del
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Fmiembro 320 hay un miembro de pistén 324, gue contiene una
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cuchilla o dispositivo de corte similar 326 gue sobresale
a través-de la abertura 322. El miembro de pistén 324 es 1i
bremerte deslizable dentro de la cémars 320 entre sus extre
mos opuestos. Estdn previstos unos medios en cada extremo
del tubo (no mostrado) para admitir selectivamente aire g -
presidn ﬁara el accionamiento del pistén en la longitud%i@%
tubo,'pard cortér las bandas, :f:
En una realizacién adicional del presente inventd;’

el conjunto anteriormente descrito 12 puede ser modifiecade,

en el sentido de que las cintas 200 y 202 operen en combina |

cién con medios de compresidén, en contraposicién con el con|

junto de compresién previa 10 como se ha descrito anterior-

mente., A este fin, puede estar prevista una placa de compre|.

sién que estd montada en la parte superior de la superficie
inferior de la cinta 200‘kes decir dentro del drea definida
por la cinta 200) y que hace que la cinita 200 sea presiona=-
da hacia abajo y, por lo tanto, comprima el articulo en la
pelicula de envase. Mds concretamente, dicha placa puede sex
unza placa libremente flotante de cualquier configuracién

apr0piada, por ejemplo rectangular, de una anchura oue co-
rresponde pfeferiblemente a la anchura del articulo en con~
tacto con las cintas 200 y 202, y la cual, trasxla actuacidy
por nmedios apropiados, es llevada a apoyo contra la superfi
cie superior de la cinta 200 en el punto en que la cinta 20(
se pone en contacto -con el articulo y lo comprime, con lo

'que se consigue un articulo.comprimido entre las cintas 200
y 202. Ia placz de compresidén se puede fijer azlternativamen
te alrededor de un eje en los rodillos adyzcentes laterales

208 y es actuada por medio de un conjunto de pistén scituado
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-en el lado de osuas abajo hacia la entrada al conjunto 12,

cuencia de tlempo, con lo que cl material de pelicula es alj

- Ouando se usa esta realizacidén alternativa, el conjunto de ]

Hojn niim, 22

De este manera, el grrdo de compresidn se puede controlar
varisndo el grado de compresidn ejercido por el conjunto de
pistén sobre la placa Ge compresidén. Como se describe en eg

ta memoria, el aparato total es operado de una manera de sg

mentado, el artfculo es introducido y se realizan les supsi,

[P

guientés opcraoionés de obturacién y de envasado por vacid.
compresidn situado dentro del conjunﬁo Ge obturecidn puede;,
actuar anélogémente en secuencia de tiempo (e manera que dg
rante, antes o & continuacién de la operacién de obturaci&ﬁ,’
el artfculo puede ser comprimido por la placa de compresiéh g
cuando el artfculo es sujetado temporalmente durante la ope
racién de obturacidn. Una vez que se ha comprimido al arti-
culo, se efectia la obtufécién o soldadura preferiblemente
a continuacidn de la compresidn, con lo que se mantendrd o
sensiblemente se mantendrd el grado de compresidn durante
las opersciones subsipguientes, manteniéndose asi el grado aeg
hermeticidad del material de envasado alrededor del articu-
lo de manera que puede ser hecho avanzar a la cdmara de enva
sado por.vacio pars la obturacién y evacuacién finsles. Se
puede utilizar una placa librenmente flotante actusdia por el
conjunto de pistdén, como s=e ha indiczdo aﬂteriormen%e, en
lugar de una disposicidn pivotable, como se.ha sefialado. Se
comprenderd gque durante la operacién de alimentacién de un
articulo al conjunto de obturaéidn, la placa de compresién
serd elevada & una bosicién que permita que el arficulo,
cuando es hecho aﬁanzar por 1as’cintas, sea posiclonado en

el conjunto sin interferencia de la placa.
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- i Como se ha indicado anteriormerte, la pelicula en
C; cue es en realidad una pelfcula en forma de U, puede ser

utilizada para envasar los artfculos y, en esta situacidn,

Juno de los elementos de obturacién laterales del conjunto

12 no precisa ser utilizado, ya que la pelicula en C no re-
quiere un cierre a lo largo de un lado transversal. La peli.
cula en € puede ser alimentada con el borde delantero obidfg

éo y dentro del conjunto de obturacién 12 el borde trasern..

n

puede ser obturade o soldado para former una bolsa antes .48l
| durante o después de la introduceién del artfculo en la pedd

cula en C. A continuacién, el articulo envasado puede ser |

alimentado 2l puesto de envase por vacio bajo compresién,. -

con lo que el lado lateral libre es obturado después para- 

Tormar un envase final, -1

Pn las reelizaciones alternativqs descritas anterié
mente, la etapa de precompresién puede no ser utilizada a
menoé que se desee concretamente para ciertos articulos, pa
ra precomprimirlos; y en lugar del conjunto de alimentacidn
y precompresién 10, la parte inferior de la Gisposicién para
glimentar un érticulo como se ha ilustrado en la figura 1,
puede estar montada lateralmente con respecto al conjunto de
obturacién para insertar el articulo en el conjunto de obtu

racién entre las capas de pelfcula en C en ese punto.

Todavia otra forma modificada del presente invento

utiliza el aparato coro se ha descrito anteriormente, pero

en el cual un par de capas continuas de pelfcula o la pelfcu

la en C como se ha descrito anteriormente, son alimentadas
como una disposicidn continua o sin f£in a través de los di-~
versos conjuntos. Asf, en luger de wtilizar los medios de

corte para cortar envases individuales como se ha indicado

T2
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enteriormente, los envases puedsn ser perforaﬁos entre arti
cules adyacentes en las capas de pelicula, preferiblemente
desyués de obturar el borde delantero o el extremo trasero
de los envases, y hechos avanzer los envases individuales
hacia y a través del conjunto de soldadura u obiuracién 12
y el conjunio ce envasado por vacio como se describe méq ac.
lante. 4 continuzcidn se pueden usar las perforaciones pora.
éeparar un ervase de otro-ya sea deépués del envasado poﬁ;{,
vacfo o cuando el usuario final desea separar un articule @é

un conjunio o longitud continua de los mismos. Las perfora=-,

ciones se pueden texbién utilizar durante la operacidn de cb

turacién lateral (usdndose equipo de perforacién adecuado, -

tal como azujas calicntes) ‘de manera gue se pueda recortar
L] 'Y P

fdcilmente el material en exceso o eliminarse, sezin se de-
see,

La unidad de envasado por vaciovy'de obturacién se
ilustra en las figuras 6 a 9 con detalle e incluye un aceio
namiento de cinta movible pare transportar un articulo entrd
pares opucstos de secciones de banda y suministradas desde
el conjunto 12. Le cinte estd indicada por el nimero de refg
rencia 400 y puede girar entre rodillos de gula 402 en la
parte superior, rodillos de gufa 404 en la parte inferior y
rodillos de gula 406 para dirigir la cinta hacia abajo y al
rededor de una cabeza de obturacién (que se describirg més
adelante), Ios medios de accionemiento para la cinta 400 eg
t4n constituidos por un motor 410 éue acciona un 4rbol 412
conectado a unz caja de engranajes 414, llevando un drbol
de salida (no mostrado) monitada una rueda de cadeéna y apo-
yando, a su vez, una cinta de cadena 416 que gira, en un ex

tremo, alrededor de una rueda de cadena 418 apoyada en rota
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| forma el fondo o lecho de la cémara de vacio (es decir, for

‘eidn entre miembros de bastidor opuestos F. La cinta 400 pa

“bros de/vastidor del conjunto (véanse las figuras 8 y 9) ¥y

! - Hoja nam. 25
sa sobre una'placa de soporte 424 fijsmente asegurada a miem

ma una superficle fija no compresible). la parte superidr
de la cdmara de vacfo estd definida por medio de un alojamie

to 430.que rodea el conjunto de transporte. Las paredes 12T2

[RONEN

rales 432 del alojamiento 430 llevan montada una membrana ’.

flexible 434 séparada hacia arriba de los bordes inferioxey
de las pafedes laterales 432, la membrana 434 estd asegufé%,
da a las péredes laterales por medio de una pestafia 438 y
nedios de sﬁjecién apropiados, tales como tornillos o sim?%g

res 438, El borde inferior de las pereces laterales 432 incl

ye otra pestafia 440 que tiene fijasmente asegurada a ella unal.

jurtan otro material de obturacidn similar, que se extiende

alredéﬁor de la periferia del alojamienta 430, De esta mane
ra, la juntas estd prevista pora former con placa de soporte
424 un recinto hermético. ‘

Una de las paredes laterales 432 estd en comunica-
cién, a través de aberturas 444, con una cémara de vacfo in
dicada en general por el mimero de referencia 446, La cdmaral
446 estd conectada a una bomba de vaclo 450 por medio de un
conducto 452, |

‘El glojamienio 430 es movible verticalmente desde
una posicidn bajé a una posicidn cerresda; a este Tin, el
alojamiento 430 estd apoyado en rotacién en 4rboles 460 por
medio de manguitos 464. Los manguitos 464 estdn fijos en ca
da extremo a miémbros de soporte 466 que estdn a su vez fi-

jos a los miembros de bastidor F, con lo cue el alojamiento

430 tiene libertad de deslizar hacia arriba y hacia abajo

(15

An i
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f_en los drboles 460. Fl movimiento se efectia por medio de
un conjunto de pistén 470'que'11eva montado un vdstago de
pistén 472, el cual estd fijamente asegurado al alojamiento
430 por medio de una ménsula 474. '

Como se ilustra en las figuras 7 y 8, se prevén
unos medioz de obturacidén para obturar o soldar el extremo
trasero del articulo envuelto reeibido en el conjunto 14y =

S
este fin, se prevén un par de cabezas de obturacidn separgs
das 480 y 482, la inferior de las cuales estd fijamente ase’]
gurada @ un miembro de bastidor y la superior de las cualéé_
es movible., Como se apreéiaré en la figura 8, la cabeza q§
obturacién inferior estd apoyada en rotacién entre seccioneg
opucstas de la cinta 400 (I cual forma una parte de la cé-”:
mara de vacfo en el punto en que se extiende hacia abajo, sg
gin se ilustra en la figura 8), La cabeza de oblturacidn sﬁ-:

-

periof 482 es movible y estd destinada a ser 1levada & aco~
plamiento con la cabeza de okturacién inferior 480 por medid
de un par de conjuntos de ristones 484 s&jetos a ella por
medio del véstago de pistdn 486, ‘

La construccién de la cabeza de obturacién se ilug
tra con mayor detalle en lé figura 15 e incluye un miembro
de soporte o respeldo 500 de material apropiado; um miembro
de respaldo eldstico 502 estd parcizlmente empotrédo en el
cuerpo 500 con una capa de malla de alambre'504'situada en-
cima, rodeando el miembro 502, La malla .sSirve como un miem
bro de disipacién ¢e calor y esgtd cubierta con una capa de_
respaldo 506 de material apropiado. 21 elemento de calenta-
miento 508 estd montaio sobre el miembro de respaido 502 so
bre la capa <e regraldo 506 y estd cubierto por medio de un

material de recubrimiento de caracteristicas apropiades co-
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Imo se indica por el mimero de referencia 510. Las capas de

se ilustra con detalle el funcionamierto del aparato deseri

Hojr ndam. 27

los diversos materiales pueden estar fijamente aseguradas
al cuerpo 500 por medio de una cinta aproplada o similar 517

Hacieﬁdo.feferencia ahora a las figuras 13A a 13F,

to anteriormente, A este fin, haciendo refencia inicialmen-

te a la figura A, se muestra un articulo T siendo alimentady

P

a la cinta de avance 124 para tratemiento; al comenzar el

funcionamiento del aparato, se observard de la figura 13&°

e

que el par de bandas ¥ son inicialmente obturadas en sus €%,

tremos delanteros (antes de entrar en el conjunto de obtura |

cidén laterdl y de avance 12) desde una operacidn previa de:|

la. unidad - estando indicado el cierre u obturacidn en la

cinta generalmente por el mimero de referencia 540. A medi

da que ce hace avanzar el articulo 7 a lo largo de la cinta

124, ée aplica a la cinta mévil 106 y se somete a compresidy
en virtud de las cintas convergentes 124 y 126.

Al comienzo de la operacidn, los dedos 156 se si-
tdan entre el par de bandas ¥ y son llevados a acoplamiento
con el cierre 540, Simultdneamente con el avance del artfcu
lo C a través del extremo de Zescarga de las cintas 106 ¥

124, es accionado el miembro de avance 154 para hacer avan-

zar el conjunto con los dedos 156 y hacer avanzar asi la bay

da obturada al conjunto 12 y entre las cintas separadés 200
y 202 gue asumen entonces el control del artfculo dentro de

la envuelta o bolsa parcialmente formada. El articulo, sezun

se ilustra en la figura 13B, estd mostrado siendo hecho avayl

zar al conjunto 12 y, siguiendo el avance del articulo bajo
el control de las cintas 200 y 202 del conjunto 12, los de~

dos 156 son movidos desde acoplamiento y desde el control




e o AN M e sy SO EAGL W S et Sm————t A =

vt e e e

04058

10

15

20

30

. ros de referencia 10, 12 y 14 pueden ser operados intermiter]

Hola ndm. ?,8

1 L.
fdel articulo parcialmente envasado por el movimiento inversd

del conjunto 154, con lo que los dedos, al estar cargados hg
cia delante, son entonces seperados del artfculo y hechos rg
gresar a la posicidn inicial pera avance subsisuiente de otr
operacién. En este punto, los conjuﬁtos e obturacién late-
rales 280 y 290 son actuados para obturar los lados de la -,

bsnda y formzr una envoliura o bolsa obturada lateralmenﬁe”i
& obturada inferiormente, segin se ilustra en la figura isé
- ectando indicada la junta lateral generalmente por el i~
mero de referencia 542. K

A contimacidn se accionan los miembros de obtugaé
¢ién 300 para efectuar otro cierre'540' para la subsiguie@s

te operacién y, al mismo tiempo, son cortadas las bandes en

la direccidn delantera {véase la fizura 13D).

corte; v haciendo referencia a la figura 13E, la bolsa cortgy
da o la unidad envolvedora que contiene el articulo es hechd
avanzar al conjunto 14 para el envasado ; obturacidén por vz
cfo. finales. Zn este punto, se hace bajar el aiojamiento 430
una vez que la cinta 400 posiciona el .artficulo parcialmente
envuelto en la posicidn deseada dentro del alojamiento 430,
El 2lojamiento 430 es hecho descender y se aplica ﬁn vacio
parcial por medio de una bomba de vacio 450, Entonces es 1lle
vada la membrena flexible a contacto con el articulo envuel
to, este es comprimido mds y es eliminado aire del envase o
envoltura, a continuacidén de lo cual se aplica la obturacién
o cierre final por medio de las cabezas de soldadura u obitu
racién 480 y 482, como se ilustra en la figura 13F.

“Los conjuntos anteriormente indicedos por los n'ime

2

A continuacién Ge la operacién de obturacién y de |
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Lxemenxe, con lo que un articulo cue estd siendo alimentado

a través dey cohjunto 10 es llevado a contacto coen las han-
dags del material % mientras otro articulo estd siendo obtu~
rado iateralmente en el conjunto 12 y otro artfculo mée estd
siendo envasado por vacio en el conjuntd 14, Asi, cada con-
'junto puede ser hecho funcionar de manera intermitente en el
tiempo.a través de un dispositivo de control adecusdo que
controla el funcionamiento de los ires conjuntos.

Se comprenderd que se pueden hacer diversas mdéiﬁi
céciones er las realizaciones anteriormente descritas sin‘-
apartafsé del espiritu y alcence del invento. Asi, este iﬁ-.
vento contempia que el aparato y el método se puedan empleaf
en combinacién con otras operaciones tales cono una operééié
de fabricacién en la que los ertfculos producidos de la oﬁgrr
racién de fabricacién sean alirentados automdticamente al
sistemé del presente inventd, para zer envueltos. En alguﬁds'-
casoé, puede no ser necesario comprimir los articulos o po;-
nerlos bajo envaesado de vecio, pero para la mayor parte de

los productos, tales como productos de aislamiento, prendas

de vestir y similares, esto es zltamente deseable.
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mos de material de envolver un extremo delantero cerrado,
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RETVIIDLCACICIES ¢

v
-

Los puntos de invencidén propia y nueva, que se
presentan para que sean objeﬁo de esta solicitud de Paten-
te de Invercién en Espéﬂa, por VEINTE afiog, son los que se
recosen en las reivindicaciones siguientes:

18,~ Un método de envolver wn articulo dentro de
une. envoltura hormiticamente cerrade de mateorial de envol-
ver, que comprende lag operaciones de suminigtrar un ertl-
culo a envolver, guministrar un par de tramos espaciados dg
material de envolver, cada uno de log cualeg tiens uvn par
de bordes laterales libres opuestos, situar en coincidencia

dichos tramos de material de envolver, teniendo dichos trg

hacer avanzar dicho artficulo a lo largo de una‘trayectoria
a fin de que entre en contacto de acoplamiento con el ma-
terial de envolver entre los tramos opuesgtos de materizl
de envolver, hacer gvanzar dichosg trasos opusstos de mate=
rigl de envolver, soldar al menos una parte de los bordes
libres de log tranmos opuestos de meterial de envolvér que
s6 han hecho avanzer vare formar una envolbura parcialmen~
te cerrada que tiene un artleulo dentro de ella, teniendo
la envolitura wna parte delanteras cerrada, cortar los tra-
mos opuestos dé materiel de envolver a través de la anchu-
re de log nismos para formar un tramo de recipiente, y sol
dar el resto de la envoltura parcialumente cerrada para for|

mar vn artfculo envuelto, contenido en una envoltura.

v

28,~ Un método segln la reivindicacién 12, en el
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_gue el artfculo es;hecho evarzar a lo largo de dicha tra-

' sién mientras se suelda dicha parte de los bordes de los

15

lioja num. 31

e T M -

yoctoriz flja migntras dichos tramos opucstos de material
de envolver son hechos avanzar simulténeemente.

38;- Un método gsaglin la reivindicacién la, en el
que los tramos opuestos de material de envolver coﬁ dicho
articulo encerrado dentro de ellos se someten a una opera-—
cién de envasar'por vacio antes de que sea soldado el res- |
to de la envoltura pafcialmenfe cerrads, con lo que se ob-~
tiene un articulo envasado por vacio.

4e,- Un método gegin las reivindicaciones l&, 22
0 38, en el que dicho articulo es gometido a compresidén an
teg de su inserciéﬁ entre los tramog opuezbos de material

de envolver, siendo dicho articulo mantenido hajo compre-

tramos opuestosde material de envolver que se ha hecho avan
zar,

2,~ Un método segin las reivindicaciones l&, 28
0 32, en el que se suministran tramos continuos de material
de envolver y el cual incluye la onsracién de cortar dichag
capes opuestas de matsrigl de envolver mientres se sueldan
log tramos opusstos de material de envolver junto al punto
en el que se corta- dicho material de envolver en el lado dg
agues abajo del avance de dicho articulo.

62.~ Un método segln la reivindicacién 12, que.

comprende las operaciones adicionales de someter dicho ar-
ticulo a una operacidén de compresidn, mantensr dicko arti-
culo béjo compresién miemtras se sueldan ai menos parcigl-
mente los bordes libres del materigl de envolver, someter
el articulo résultante a une overacidn ds :=nvasado por va~

cio cclocando dicho articulo sovre une superiicie fijas, po
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v

| ner cn certscto dicho artienlo contenido en dicha envoltu~

ra con wne membrana flexible, definisndo dicha membrana
flexible y dicha superficie fija wa cdmara de vaclo entre
ellag, evacuar el airec de dicha cémars y permitir que se
'comprima la membrane flexible y se evacue el aire de la en
volturs que contiensz dicho articulo, y, tras la evacuacibn
ael aire de dicho artfculo y dicha envoltura, soldar el
resto de los bordes ebiertos de-la envoltura nara formér
un articulo conprinido envasado por vaclo.
72.~ Un nétodo segin la'reivindicacién-6ﬂ, en
el que la operacién de someter el arxrticulo a compresibn
comprende le operacién de situar dicho artfculo entre un
par de cintas convergzntes opuestas, & dicha operacién de
mantener el artfculo bajo compresidén misntrzs se suclden,
al menos parcialmente, los bordes libres de dicho material
de envolver se realiza menteniendo diého articulo bajo com
- presién debzajo de un par de cinvas dé compresién geparadas;
2,~ Un método segin la reivindicacién 72, en
el que dichas cintag scparadas son movibleg, con lo que
el arifculo es hecho avenzar desde dichs operacién de sol-
dadurs a dicha opsracidn de envasado por vaclo y de so0lda~
dura por dichag cintas movibles. '
93,~ Un méltodo segin la reivindlicacién 1§; en el
gue la operacién de suministrar dicho material.de envolver
comprends suminigtrar un tremo de pelidula en forma de “"CU|
104,~ Un método segin la relvindicacién 18, en
el que»dicha operacibén de hacer avanzar dichos tramos de
material de envolver se lleva a cabo con dicho articulo si

tuado dentro de ellos.

1la,~ Un mé%todo de envolvabun articulo dentro de
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vor,
. MTal y como se ha descrito en la emoria que an-
tecede, representado en los dibujos que se acomnafian y con
los Tines gque se han especificado.

Esta ilemoria consta de treinta y tres hojas eg-

critas a méquina por una sola cara.

Madrid, 99 p50.1979

vna envoltisa hermfticamente-cerrada de material de envol-
e I R i - ) A
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