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La presente invención se refiere a una máquina pa­

ra embalar, con p elícu la  de p lástico  termoplástico, objetos 

voluminosos de diversas naturalezas, ta les como ro llo s de 

te jid o s, t a l  como se presentan a l a  salida de las máquinas 

5 de tis a je  y entre diversas fases de manipulación subsiguien­

te s, a los cuales se hará referencia, a titu lo  de ejemplo, 

en la  presente descripción.

Son conocidas diversas realizaciones prácticas de 

máquinas de esta clase, todas las cuales presentan sus ven- 

10 tajas y sus inconvenientes propios, sin  lle g a r, no obstante 

a una solución de compromiso adecuada para la  mayoría de los  

casos de aplicación que se presentan en la  industria.

La presente invención apunta a proporcionar una 

nueva solución a este problema, mediante una nueva máquina 

15 para e l embalado de objetos de l a  clase indicada, particu­

larmente del tipo de las que comprenden medios para aplicar  

los extremos de dos bandas de p elícu la  termoplástica a la ­

dos opuestos del objeto a embalar, para soldar entre s i  es­

tas películas, transversalmente a la s  bandas, en dos lados 

20 opuestos del objeto y longitudinalmente en los otros dos,

y para cortar transversalmente dichas bandas, inmediatamen­

te  curso arriba de la  soldadura que la s  separa del paquete 

formado, para l a  separación de este último de las mismas, 

máquina que, aparte de otras características favorables que 

25 se desprenderán de la  siguiente descripción, permite aumen­

ta r  'apreciablemente la  producción en número de paquetes for­

mados .

Tara e llo , una máquina de la  clase indicada y ca-
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ra cte ristica  de acuerdo con la  invención, presenta la  p arti­

cularidad de comprender una estación receptora de los obje­

tos, para la  aplicación de las bandas y la  soldadura y cor­

te  transversales de las mismas; una estación para efectuar 

5 la s  soldaduras longitudinales; una estación de retirada de

los embalajes formados, y medios de transferencia por grave­

dad, de los embalajes en curso de foimación entre estas es­

taciones.

En la  forma preferida de la  invención, la  primera 

10 estación comprende medios para suministrar dos bandas de pe­

líc u la  termoplástica, desde dos lados opuestos, en el plano 

de recepción de los objetos a embalar; dos dispositivos pren­

sores, desplazables en un plano horizontal inmediatamente 

debajo del plano de recepción, desde una posición separada,

1$ en la  que permiten el paso del objeto, y una posición en la  

que aplican las bandas una contra la  otra, estando los pren­

sores dotados de dos dispositivos soldadores para efectuar 

sendas soldaduras en toda la  anchura de dichas bandas y se­

paradas en la  dirección de la  longitud de las mismas, y de 

20 un dispositivo cortador de las dos bandas entre las citadas 

soldaduras; una cuna receptora de los objetos, conectada 

con un mecanismo elevador apto para desplazarla entre una 

posición superior, de recepción y correspondiente a l nivel 

de recepción de los objetos, una posición intermedia, en la  

25 que el borde superior de estos últimos se encuentra a un n i­

v e l inmediatamente por debajo del plano de desplazamiento 

de los dispositivos prensores, y una posición in ferio r de 

transferencia a la  segunda estación, y medios para efectuar
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en esta posición in ferior la  transferencia por gravedad de 

.lo s  objetos entre estas dos estaciones. Convenientemente, 

e l mecanismo elevador es accionado por un dispositivo mo­

tor reversible, gobernado por medios de control que compren- 

5 den dispositivos de fin a l de carrera para el paro en las

posiciones extremas de la  cuna, y un dispositivo sensor de 

borde superior del objeto en el n iv e l de los prensores para 

situar dicho objeto en la  posición de soldadura y corte 

transversales. Por otra parte, la  cuna receptora de los ob- 

10 jetos puede estar montada en e l mecanismo elevador en posi­

ción oscilante alrededor de un eje horizontal y paralelo a 

la s  líneas de soldadura, y conectada con un mecanismo de 

accionamiento para desplazarla entre una posición horizontal 

de sostenimiento de los objetos, y una posición de transfe- 

15 rencia, en la  que forma una lig e ra  pendiente, por la  que el 

objeto embalado y separado de la s  bandas rueda por gravedad 

hacia la  segunda estación.'

La segunda estación de l a  máquina está formada, 

de acuerdo con otra característica  de la  invención, por otra 

20 cuna receptora de los objetos suministrados por l a  primera 

estación, montada oscilante alrededor de un eje f i j o ,  ho­

rizontal y paralelo a l eje de la  cuna de la  primera esta­

ción, y conectada con un mecanismo de accionamiento para 

desplazarla entre una posición de sostenimiento de los obje- 

25 tos y una posición de transferencia, en la  que forma una 

lig e r a  pendiente, por la  que e l objeto embalado rueda por 

gravedad hacia la  estación de retirada de los embalajes 

terminados, y, en cada extremo abierto del embalaje formado



5

10

15

20

25

5

en la  primera estación, un par de dispositivos prensores 

desplazadles en un plano v e r tic a l y perpendicular a las  

lineas de soldadura del embalaje previo, entre una posi­

ción separada y una posición en la  que aplican los extre­

mos no soldados de las bandas e l uno contra el otro, es­

tando los prensores dotados de un dispositivo soldador pa­

ra efectuar sendas soldaduras que completan el contorno 

cerrado del embalaje. En este caso, los dispositivos pren­

sores para e l cierre del embalaje previo pueden estar do­

tados de dispositivos cortadores para la  supresión de even­

tuales sobrantes de material laminar por fuera de la s  so l­

daduras de cierre del embalaje previo.

Ventajosamente, lo medios suministradores de las  

dos bandas de pelícu la termoplástica, pueden estar formados 

por sendas bobinas de pelícu la montados en dispositivos de­

senrolladores frenados, y rodillos de guia conductores de 

dichas películas inmediatamente por encima del plano de des­

plazamiento de los dispositivos prensores de la  primera es­

tación. Por otra parte, el mecanismo elevador puede estar 

formado por un sistema de gatos de to rn illo , accionados por 

un grupo motor-reductor cuya alimentación es controlada por 

los fin ales de carrera de la  cuna y un dispositivo fotoeléc­

trico  que controla la  posición del borde superior del obje­

to ipmedialamenbe debajo del plano de los prensores de la  

primera estación.

El accionamiento de los prensores y de la s  cunas 

puede ser llevado a cabo mediante cilindros accionadores 

fluodinámicos, alimentados a través de un circu ito  de con-
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. tr o l que proporciona una secuencia operativa para el conjun-*\  ̂

to de los elementos de la  máquina, y los árboles de o s c i la - ' 

ción de las cunas están conectados, convenientemente, con 

los cilindros flu ido dinámicos a través de mecanismos de p i­

ñón y cremallera.

Los dibujos adjuntos muestran, a titu lo  de ejemplo 

no lim itativo  del alcance de la  presente invención y en re­

presentaciones esquemáticas, una forma preferida de lle v a r­

la  a l a  práctica.

En dichos dibujos: La figura 1 es una v is ta  alza­

da del conjunto de una máquina de acuerdo con la  invención, 

dispuesta para la  manipulación de piezas de te jid o  en rollo; 

l a  figura 2 es un esquema que muestra la  disposición de las  

soldaduras transversales, y la  figura 3 muestra, en sección 

perpendicular a l plano de la  figura anterior, los d isp o siti­

vos soldadores y de corte.

La figura 1 muestra una bancada general, indicada 

con la  referencia - 1 - ,  que puede ser de cualquier construc­

ción usual adecuada y que foxma espacios aptos para permi­

t i r  e l paso de rollos de te jid o  -2 - de acuerdo con un reco­

rrido que se deduce de las flechas indicadas en la  figura.

La parte superior de la  máquina forma una abertu­

ra apta para la  entrada de los rollos en e l espacio mencio­

nado,, y en la  parte izquierda de la  misma, respecto a la  

figura, presenta una rampa -3-? por la  que los rollos depo­

sitados en e lla  pueden correr libremente hacia dicha aber­

tura.

Dentro del recinto o espacio de paso mencionado
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se encuentra un mecanismo elevador indicado con la  referen­

cia  general - 4-  y formado por dos.columnas husillo  - 5- ,  dis­

puestas verticalmente a ambos lados de la  máquina, girato­

rias en dispositivos de cojinetes -6 - y accionados desde el 

5 motor - 7 -  a través de una transmisión de ruedas angulares

-8 - y un reductor de velocidad - 9- .  Con las porciones f i l e ­

teadas de dichas columnas cooperan sendos dados tuerca -10 -, 

que sostienen conjuntamente un soporte - 1 1 -  que, por tanto, 

puede desplazarse verticalmente; sobre este soporte va mon- 

10 tada, mediante dispositivos cojinete no representados, una 

cuna -1 2 - formada por ejemplo por dos series de brazos di­

vergentes hacia arriba y unidos a un árbol transversal -13 -  

que puede recib ir  un movimiento de oscilación limitado des­

de un cilindro accionador fluidodinámico, hidráulico o neu- 

15 mático, - 14- ,  a través de una transmisión de pipón - 15-  y

cremallera - 16-  unida, esta última, a l vástago del acciona­

dor. La amplitud del desplazamiento v e rtica l del mecanismo 

elevador es la  adecuada para poder lle v a r  la  cuna -1 2 - des­

de la  parte superior de la  máquina hasta un n ivel de trans- 

20 ferencia a la  segunda estación de trabajo que se describirá  

más adelante.

En la  boca de la  parte superior de la  máquina se 

encuentran dos guías paralelas, no representadas, entre las  

cuales pueden pasar los rollos -2 - con su eje perpendicular 

25 a ella s, cuyas guias conducen dos dispositivos soldadores

-1 7 -,  asimismo perpendiculares a ellas y que pueden despla­

zarse entre dos posiciones extremas, indicadas respectiva­

mente con lineas seguidas y de trazos, mediante sendos accio-
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nadbres fluidodinámicos - 18- ,  a cuyos vástagos van unidos. '

Por otra parte, a cada lado de la  máquina se en- * 

cuentra un par de soportes -19 - aptos para sostener, frena- - 

dos mediante dispositivos tensores -20-, los ejes -2 1 - de 

sendas bobinas -22- de pelícu la de material termoplástico ;

que es conducida mediante juegos de rodillos locos -23-, 

t a l  como se indica en -24-.

En la  parte inferior de la  máquina y a un lado ' 

del mecanismo elevador -4 -  se encuentra una bancada auxi­

l i a r  -2 5- que sostiene un dispositivo de cuna -12 a-, idén­

tico  a l  -1 2 -  descrito antes y cuyos elementos han sido in­

dicados con las mismas referencias numéricas. A cada lado, 

o sea, a cada extremo de la  cuna -12a-, se encuentra un 

bastidor que comprende dos guías - 26- ,  horizontales y a l i ­

neadas verticalmente, sobre las que se hallan conducidos 

los extremos de otros dos dispositivos soldadores -17 a -,  

asimismo accionados por cilindros fluidodinámicos - 18a-.

La disposición de los soldadores - 17-  se aprecia 

en la  figura 3 . Comprenden pares de electrodos de soldadu­

ra enfrentados -2 7 -, por ejemplo calentados mediante resis­

tencias eléctricas, como es corriente en máquinas de soldar 

láminas termoplásticas. Dos pares de electrodos se hallan  

superpuestos de manera que efectúan simultáneamente las  

dos soldaduras - 28-  (figura 2) separadas por una franja  

-2 9 -. Los cuerpos de los soldadores forman una rendija ho­

rizontal -30- en la  que es desplazable mediante dispositivos  

de guía -3 1-, una cu ch illa -32- que intersecta el plano de 

la s  películas soldadas y es accionada, por ejemplo, median-
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te una correa sin f in  - 13- ,  arrastrada desde un motor - 34-  

a través de un reductor de velocidad - 35-  y una transmisión 

de correas o engranajes - 36- .  Todos estos elementos van 

sostenidos por un soporte -3 7- Que forma parte del soldador 

5 respectivo, de modo que participa de sus desplazamientos.

Los soldadores - 17a- pueden tener la  misma cons­

trucción descrita, o bien se puede prescindir de uno de los  

juegos de electrodos y del mecanismo de cu chilla, s i no se 

desea recortar las piezas de material sobrante en los extre- 

10 mos de los paquetes formados.

Se comprende que los diversos elementos descritos 

pueden ser gobernados por cualquier sistema de control auto­

mático apto para proporcionar la  secuencia de trabajo desea­

da. Por ejemplo, una forma de funcionamiento podría ser la  

15 siguiente:

Al principio del funcionamiento, e l motor - 7-  es 

puesto en marcha de modo que lle v a  la  cuna -12 - del elevador 

-4 -  a la  parte superior de su recorrido; los soldadores - 17-  

se encuentran en sus posiciones separadas, indicadas con 

20 lineas de trazos. Las dos películas - 24-  se hallan unidas 

por una soldadura -28-a- resultante de la  operación de em­

balado anterior, o sea que cubren la  boca de la  abertura su­

perior .de la  máquina.

En estas condiciones, un ro llo  depositado sobre 

25 la  rampa -3 -  es dejado rodar, en caso dado sostenido por 

dispositivos auxiliares adecuados, de manera que viene a 

depositarse sobre la  cuna -1 2 -, que se encuentra en su posi­

ción más elevada, determinada por ejemplo, mediante un d is-



10

positivo de fin a l de carrera convencional, no representado. * 

El paso del ro llo  intercepta el haz - 38-  de un par fo to eléc-  

. tr ico  -39 y 40- que forma parte del sistema de control, de'** 

manera que ordena la  puesta en marcha del motor - 7 -  en el 

'5 sentido de descenso del elevador - 4- .  Con ello  el rollo  b a - .

ja  hacia la  posición -2 a-, arrastrando consigo las películas  

* 24- ,  que se desenrollarán en la  forma correspondiente de 

las bobinas - 22—. En esta posición, e l borde superior del 

rollo  -2a- deja otra vez lib re  e l haz fotoeléctrico  -38-,

10 de forma que el sistema de control recibe otra señal que es 

traducida, esta vez, para detener e l elevador -4 -  en la  po­

sición  representada y desencadenar una secuencia de vaivén 

de los soldadores - 17-  hasta la  posición de soldadura indi­

cada con lineas seguidas, y vuelta a la  posición de reposo,

15 en lineas de trazos, con intercalación de un accionamiento .

del dispositivo de corte de manera que la  cu ch illa  -32- sec­

ciona las dos láminas - 24-  por una lin ea - 41- ,  situada en­

tre la s  dos soldaduras - 28b y 28c -  (figura 2 ). Como que los 

soldadores han arrastrado las dos películas, éstas quedan 

20 tensas sobre toda la  superficie la te r a l del rollo  -2 a-, y 

e l paquete formado de esta manera, queda separado por el 

corte - 41-  de las películas - 22- ,  procedentes de las bobi- 

ñas -22-.

Es de notar que el elevador - 4-  siempre se deten- 

25 drá en la  posición para la  cual el borde superior del ro­

llo  se encuentra a l n ivel del haz fotoeléctrico -22-, o sea 

a la  altura adecuada para la  soldadura de las películas, 

independientemente del diámetro de dicho ro llo .
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El fin a l de la  operación de soldadura, realizada  

por los accionadores -18 -, determina la  nueva puesta en mar­

cha del motor - 7 -  en el sentido de descanso, de forma que 

e l elevador es bajado hasta una posición in ferior, determi- 

5 nada por un fin a l de carrera no representado, después de lo

cual es activado un accionador - 14- ,  que hace oscilar la  cu­

na. -1 2 - hacia la  derecha de la  figura, de modo que e l rollo  

- 2a - cae por gravedad a la  siguiente cuna - 12a -. Terminada 

esta operación se restablece la  posición horizontal de la  

10 cuna -1 2 - y el elevador -4 - es devuelto a su posición su­

perior para empezar un nuevo c ic lo  mientras se efectúa la- 

soldadura de los extremos del paquete por los soldadores 

- 17a -. El funcionamiento de estos últimos es exactamente el 

mismo descrito antes. Terminada la  operación, la  cuna - 12a- 

15 es hecha oscilar por el accionador -14 a- igual que en el 

caso anterior, de manera que e l rollo  envuelto pasa de la  

posición -2b- a un soporte de recepción -42-, del que pue­

de ser retirado por medios usuales.

Serán indepenendientes del alcance de la  presente 

20 invención los detalles accesorios y demás características

constructivas no esenciales, empleados en la  puesta en prác­

t ic a  de la  misma, por quedar todo ello  comprendido dentro 

del alcance de las siguientes reivindicaciones.
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R E I V I N D I C A C I O N E S

1 . Máquina para el embalado de objetos volumino­

sos con pelícu la termoplástica, del tipo de las que compren­

den medios para aplicar los extremos de dos bandas de p e lí- ,  

cula termoplástica a lados opuestos del objeto a embalar, 

soldar entre s i  estas películas, transversalmente a la s  ban­

das, en dos lados opuestos del objeto y longitudinalmente - 

en los otros dos, y cortar transversalmente las bandas, in­

mediatamente curso arriba de la  soldadura que las separa 

del paquete formado, para la  separación de este último de 

la s  mismas, caracterizada esencialmente por el hecho de com­

prender una estación receptora de los objetos, para la  a p li­

cación de las bandas y*la  soldadura y corte transversales

de la s  mismas; una estación para efectuar las soldaduras 

longitudinales; una estación de retirada de los embalajes 

formados, y medios de transferencia por gravedad, de los  

embalajes en curso de formación entre estas estaciones.

2 . Máquina para e l embalado de objetos voluminosos 

con película termoplástica, de acuerdo con la  reivindicación  

1,. caracterizada esencialmente por el hecho de que la  prime­

ra estación comprende medios para suministrar dos bandas de 

p elícu la  termoplástica, desde dos lados opuestos, en el pla­

no de recepción de los objetos a embalar; dos dispositivos  

prensores, desplazables en un plano horizontal inmediatamen­

te  debajo del plano de recepción, desde una posición separa­

da en la  que permiten el paso del objeto y una posición en 

l a  que aplican las bandas una contra l a  otra, estando los
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prensores dotados de dos dispositivos soldadores para efec­

tuar sendas soldaduras en toda la  anchura de dichas bandas 

y separadas en la  dirección de la  longitud de las mismas, 

y de un dispositivo cortador de las dos bandas entre las c i -  

5 tadas soldaduras; una cuna receptora de los objetos, conec­

tada con un mecanismo elevador apto para desplazarla entre 

nna. posición superior, de recepción, correspondiente a l n i­

v e l de recepción de lo s objetos, una posición intermedia, 

en la  que el borde superior de estos últimos se encuentra 

10 a un n ivel inmediatamente por debajo del plano de desplaza­

miento de los dispositivos prensores, y una posición infe­

rio r de transferencia a la  segunda estación, y medios para 

efectuar en esta posición inferior la  transferencia por gra­

vedad de los objetos entre estas dos estaciones.

15 Máquina para el embalado de objetos voluminosos

con película termoplástica, de acuerdo con las reivindicacio­

nes 1  y 2, caracterizada esencialmente por el hecho de que 

el mecanismo elevador es accionado por un dispositivo motor 

reversible, gobernado por medios de control que comprenden 

20 dispositivos de fin a l de carrera para el paro en las posicio­

nes extremas de la  cuna, y un dispositivo sensor del borde 

superior del objeto en el n ivel de los prensores para situar  

dicho objeto en la  posición de soldadura y corte transver-

S&-T-OS a

25 4. Máquina para el embalado de objetos voluminosos

con pelícu la termoplástica, de acuerdo con las reivindicacio­

nes 1  y 2, caracterizada esencialmente por el hecho de que 

la  cuna receptora de los objetos está montada en e l mecanis—
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mo elevador en posición oscilante alrededor de un eje hori-- 

zontal y paralelo a las lineas de soldadura, y conectada 

con un mecanismo de accionamiento para desplazarla entre una. 

posición horizontal, de sostenimiento de lo s objetos, y una 

posición de transferencia, en la  que forma una lig e ra  pen­

diente, por la  que e l objeto embalado y separado de las ban­

das rueda por gravedad hacia la  segunda estación.

5. Máquina para el embalado de objetos voluminosos 

con película termoplástica, de acuerdo con la  reivindicación  

1 , caracterizada esencialmente por el hecho de que la  segun­

da estación comprende una cuna receptora de los objetos, mon­

tada oscilante alrededor de un eje f i j o ,  horisontal y para­

le lo  a l  eje de la  cuna de la  primera estación y conectada 

con un mecanismo de accionamiento apto para desplazarla en­

tre  una posición de sostenimiento de los objetos y una po­

sición de transferencia, en la  que forma una lig e ra  pendien­

te , por la  que el objeto embalado rueda por gravedad hacia 

l a  estación de retirada de loEm balajes terminados y, en ca­

da extremo abierto de embalaje formado en la  primera esta­

ción, un par de dispositivos prensores desplazables en un 

plano v e r tic a l y perpendicular a la s  lineas de soldadura 

del embalaje previo, entre una posición separada y una po­

sición  en la  que aplican los extremos no soldados de las  

bandas a l uno contra el otro, estando los prensores dotados 

de un dispositivo soldador para efectuar sendas soldaduras 

que completan el contorno cerrado del embalaje.

6. Máquina para el embalado de objetos voluminosos 

con p elícu la termoplástica, de acuerdo con la s  reivindica-
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clones 1  y 5, caracterizada esencialmente por el hecho de 

qué.los dispositivos prensores para el cierre de los extre­

mos del embalaje previo, comprenden dispositivos cortadores 

para la  supresión de los sobrantes de material laminar por 

fuera de las soldaduras de cierre del embalaje previo.

7 . Máquina para el embalado 'de objetos voluminosos 

con pelícu la termoplástica, de acuerdo con las reivindicacio­

nes 1 y 2, caracterizada esencialmente por el hecho de que 

los medios suministradores de la s  dos bandas de película  

termoplástica, están fonaados por sendas bobinas de pelícu­

la  montadas en dispositivos desenrolladores frenados, y ro ­

d illo s de guía conductores de dichas películas inmediatamen­

te  por encima del plano de desplazamiento de lo s d isp o siti­

vos prensores de la  primera estación.

8. Máquina para e l embalado de objetos voluminosos 

con película termoplástica, de acuerdo con la s  reivindicacio­

nes 1 a 3, caracterizada esencialmente por el hecho de que

el mecanismo elevador comprende un sistema de gatos de tor­

n illo , accionados por un grupo motor-reductor cuya alimen­

tación es controlada por los fin ales de carrera de la  cuna 

y un dispositivo fotoeléctrico  que detecta la  posición del 

borde superior del objeto inmediatamente debajo del plano 

de los prensores de la  primera estación.

9 . Máquina para-el embalado de objetos voluminosos 

con película termoplástica, de acuerdo con las reivindica­

ciones 1, 2 y 4 a 6, caracterizada esencialmente por e l  

hecho de que lo s medios de accionamiento de los prensores

y de las cunas son cilindros accionadores fluidodinámicos,
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alimentados a través de un circu ito  de control que proporcio-- 

na una secuencia operativa para e l conjunto de los elementos. 

de la  máquina. -

10. Máquina para e l embalado de objetos voluminosos 

5 con película termoplástica, de acuerdo con las reivindicacio­

nes 1, 2, 4 a 6 y 9 , caracterizada esencialmente por e l he­

cho de que los árboles de oscilación de las cunas están co­

nectados con los cilindros fluidodinámicos a través de meca­

nismos de piñón y cremallera. - .

10 11 . Máquina para e l embalado de objetos voluminosos

con pelícu la termoplástica.

La presente memoria descriptiva consta de dieciseis  

hojas foliadas escritas a máquina por una sola cara.

Barcelona, 10 de mayo de 1978
José SALLBNT SOLER

L  P O Ñ T f
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