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DESCRIPCION

Miquina para la realizacién de envases comun-
mente denominados de “tira continua”.

La presente invencion se enmarca en el sector téc-
nico relativo al envasado automatico de articulos, en
particular comprimidos, grageas, cdpsulas y produc-
tos similares.

Concretamente, la presente invencion se refiere a
una maquina para el envasado de tales articulos en
envases cominmente denominados de “tira continua”
de dimensiones preestablecidas.

El envasado por medio del sistema de “tira conti-
nua”, a diferencia del envasado por medio de frascos,
permite sellar herméticamente cada articulo, ademds
de suministrar el estarcido y/o el codificado del enva-
se en cuestion, asi como la impresién de informacio-
nes relativas al producto contenido en éste (como por
ejemplo fechas de envasado y de caducidad, compo-
sicién del producto, posologia e indicaciones de uso,
etcétera).

Tal envasado estd particularmente indicado para
los productos efervescentes, especialmente sensibles
a la humedad, y en general para los articulos farma-
céuticos.

Los envases en “tira continua” se obtienen a partir
de dos laminas de material termosoldable, apropiadas
para superponerse una en contacto con la otra, que re-
producen una pluralidad de alvéolos adecuadamente
distanciados que contienen los productos en unidades
individuales.

Los alvéolos estdn oportunamente termosoldados
en la proximidad de los bordes periféricos, para ha-
cerlos herméticos y sellados.

En correspondencia con las regiones termosolda-
das comprendidas entre los alvéolos adyacentes y per-
tenecientes a la misma fila longitudinal o bien a una
fila adyacente, se realizan preincisiones que reprodu-
cen zonas de prerrotura que facilitan que cada unidad
individual de alvéolo se pueda arrancar.

Los envases en “tira continua”, segin las especi-
ficaciones deseadas, pueden estar constituidos por un
unico alvéolo que contenga el respectivo producto, o
bien por una pluralidad de alvéolos, generalmente dis-
puestos en una o mds filas longitudinales.

Las mdquinas segtn la técnica conocida, con ca-
pacidad para realizar el envasado de articulos por me-
dio del sistema de “tira continua”, presentan un des-
arrollo con una extensién fundamentalmente vertical
y, en la mayor parte de los casos, estdn accionadas
segun un ciclo de desplazamiento de tipo continuo.

En la porcién superior de tales maquinas esta pre-
vista una estacién de abastecimiento que, seglin mo-
dalidades ampliamente conocidas por el entendido en
la técnica, abastece de articulos a una estacion de en-
vasado situada debajo de la primera, dispuesta en se-
rie, en la que se emplazan y se sellan los articulos en
los respectivos alvéolos.

La estacién de envasado prevé un par de rodillos
invertidos superiores, con ejes horizontales y parale-
los, en contacto reciproco a lo largo de una generatriz
comun, que actdan conjuntamente sobre dos ldminas
de material termosoldable las cuales se desenvuelven
desde sendas bobinas emplazadas contrapuestas late-
ralmente con respecto a dichos rodillos.

Cada uno de los rodillos superiores estd provisto
en la superficie externa de una pluralidad de asientos
radiales, regularmente distanciados axial y angular-
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mente, apropiados para encararse, en la fase de des-
plazamiento sincrénico de cada rodillo, con los asien-
tos radiales del rodillo adyacente, y para reproducir
las correspondientes cavidades para alojar los produc-
tos enviados por la estacion de abastecimiento.

Los productos enviados se emplazan en tales cavi-
dades donde son envueltos por las 1dminas que entran
en accion a través de los rodillos superiores, para de-
finir los correspondientes alvéolos de contencidén que
son termosoldados en la proximidad de sus bordes pe-
riféricos, de forma que se realizan envases herméticos
y sellados.

El calentamiento de los bordes periféricos de los
asientos de cada rodillo superior, en particular de las
porciones de superficie externa comprendidas entre
asientos adyacentes, se realiza por medio de grupos
de resistencias eléctricas, oportunamente distribuidas,
cuya temperatura aumenta constantemente mediante
una sonda térmica de aumento adecuadamente empla-
zada.

Por lo tanto, a la salida de dicho par de rodillos
invertidos superiores, se obtiene una tira continua de
alvéolos termosoldados.

La estacion de envasado estd provista, en serie a
partir de los rodillos superiores, simétricamente a és-
tos, de un par de rodillos invertidos inferiores, con
ejes horizontales y paralelos, en contacto reciproco a
lo largo de una generatriz comun, para el arrastre de
dicha tira continua, alejandola de la estacién de enva-
sado.

A continuacién de dicha estacion de envasado, es
decir a continuacién de dicho par de rodillos inferio-
res, estd prevista una estacion operativa que, segin un
ciclo de funcionamiento de tipo continuo, ejecuta en
el siguiente orden: la impresién con chorro de tinta
(o bien por medio de sistemas equivalentes) en cada
alvéolo; la codificacién por medio de estampado en
seco; el control por medio de érganos adecuados pal-
padores, de la presencia de los productos en el inte-
rior de cada alvéolo sellado; la preincision transversal,
con respecto al sentido de avance de la tira de alvéo-
los termosoldados, por medio de grupos de prerrotu-
ra; el corte longitudinal de cada fila longitudinal por
medio de unos primeros grupos de cercenamiento; el
corte transversal de cada fila longitudinal por medio
de unos segundos grupos de cercenamiento.

Los envases en “tira continua’ asi obtenidos, cons-
tituidos por un nimero preestablecido de alvéolos,
son desplazados por medio de rampas de conduccién
que, por efecto de la fuerza de gravedad, tienen capa-
cidad para distanciar dichos envases, de forma no par-
ticularmente uniforme, y dirigirlos hacia cintas trans-
portadoras previstas en la proximidad, generalmente
dispuestas a 90° con respecto al anverso de abasteci-
miento de la estacién con el mismo nombre.

El mayor inconveniente de dichas madquinas enva-
sadoras es sin duda el tener que recurrir a una ma-
quina suplementaria, que debe emplazarse en serie a
continuacién de la ya descrita, que permita abastecer
una miquina empaquetadora con capacidad para in-
sertar los envases en “tira continua” asi obtenidos en
envoltorios, generalmente de cartén.

Ello es debido fundamentalmente al hecho que los
envases que salen del grupo operativo, oportunamen-
te sometidos a las fases de impresion, palpado, codi-
ficacidn, preincision y corte, son emplazados por las
rampas de conduccién en las cintas transportadoras
en configuraciones no controladas, evidentemente no
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adecuadas para abastecer directamente una maquina
empaquetadora.

Un ulterior inconveniente esta representado por el
notable desarrollo vertical, esto es en altura, de las
maquinas segtin la técnica conocida que no permite
una correcta vision de las zonas neurdlgicas por parte
del operario, como por ejemplo de la zona de admi-
sion de los rodillos superiores, ya sea en lo relativo al
correcto abastecimiento de los productos, como en lo
que atafie el emplazamiento éptimo de las ldminas en
la entrada.

Tradicionalmente se evita dicho inconveniente por
medio de sistemas de espejos que, con todo, llevan a
un control visual indirecto no particularmente fiable y
bastante agotador para el operario.

Ademads, hay que subrayar que las maquinas segin
la técnica conocida operan fundamentalmente segtin
ciclos de funcionamiento de tipo continuo que obligan
a utilizar diferentes mecanismos para la impresion, el
palpado, la codificacidn, la preincision y el corte, par-
ticularmente sofisticados y costosos que requieren un
mantenimiento frecuente y cuidadoso y pueden estar
sujetos a averias con una gran frecuencia.

El objetivo de la presente invencidn es evitar los
mencionados inconvenientes proponiendo una maqui-
na que suministre a la salida envases comtinmente de-
nominados de “tira continua” con una configuracién
controlada tal que permita el abastecimiento de cual-
quier tipo de mdquina empaquetadora.

Un ulterior objetivo de la presente invencidén es
proponer una maquina de extensién vertical reduci-
da, con capacidad para garantizar un control visual di-
recto por parte de cualquier operario de las secciones
neurdlgicas de la mdquina, en particular de las seccio-
nes de entrada y de salida del grupo de funcionamien-
to.

A ello se afiade la voluntad de proponer una ma-
quina provista de 6rganos operativos mas sencillos y
fiables, que requieran ciclos de mantenimiento parti-
cularmente 4giles y rapidos, y que esté sujeta a averias
con una menor probabilidad en relacién con las ma-
quinas tradicionales.

Un ulterior objetivo de la invencién es proponer
una maquina conformada por medio de una solucién
técnica de concepcién sencilla, extremadamente fun-
cional y fiable, tal que suministre a la salida envases
en “tira continua” seguin configuraciones dispuestas
angularmente con respeto al grupo de envasado.

Los objetivos arriba indicados se obtienen de
acuerdo con el contenido de las reivindicaciones.

Las caracteristicas de la invencién se hardn evi-
dentes del texto que sigue a continuacién, donde se
describen algunos modos de realizacién preferidos,
pero no exclusivos, en referencia a las ilustraciones
anexas en las que:

- las figuras 1 y 2 ilustran esquemdticamente las
correspondientes vistas laterales y en planta de la ma-
quina objeto de la invencién caracterizada por una pri-
mera configuracién de salida, comtiinmente denomi-
nada como en linea, de los envases en “tira continua’;

- la figura 3 muestra de forma esquemadtica una
vista en planta de una estacién terminal de la maquina
caracterizada por una segunda configuracién de sali-
da, cominmente denominada como a 90°, de los en-
vases en “tira continua’’;

- la figura 4 representa esquematicamente, a esca-
la ampliada, una vista lateral de la estacién terminal
ilustrada en la figura 3;
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- las figuras 5 y 6 ilustran de forma esquematica,
a escala particularmente ampliada, las correspondien-
tes vistas laterales y frontales de la estacién terminal
mostrada en la figura 4;

- la figura 5A representa, con la misma vista de la
figura 5, un diagrama de movimiento particularmente
en una posicidn operativa diferente;

- la figura 7 muestra de forma esquematica las po-
siciones extremas de algunos 6rganos del diagrama de
movimiento ilustrado en la figura 5;

- la figura 8 ilustra esquemadticamente una vista,
segun el reverso de X indicado en la figura 5A, de un
detalle de construccidn;

- las figuras 9A y 10A representan de forma es-
quemdtica respectivas vistas laterales y en planta de
un mecanismo de accionamiento particularmente sig-
nificativo en una primera configuracidn;

- las figuras 9B y 10B ilustran esquematicamente
vistas laterales y en planta del mecanismo de acciona-
miento representado en las figuras 9A y 10A en una
segunda configuracion.

Con referencia a dichas ilustraciones, se indica
con 1 la maquina propuesta para la realizacién de en-
vases cominmente denominados como de “tira conti-
nua”, fundamentalmente constituida por una estacién
2 para el abastecimiento de articulos, en particular
comprimidos, grageas, capsulas, como por ejemplo
de tipo efervescente, a un grupo de envasado 3, dis-
puesto en serie, con capacidad para emplazar y sellar
cada uno de los articulos en el interior de una alvéo-
lo termosoldado 5a, segiin modalidades ampliamente
conocidas por el entendido en la técnica.

Por lo tanto, a la salida del grupo de envasado 3 se
define una tira continua 5 de alvéolos termosoldados
5a uniformemente distribuidos y que reproducen las
filas correspondientes longitudinales y transversales.

Con referencia a las figuras 1 y 2, la estacién
de abastecimiento 2 puede estar provista, a titulo de
ejemplo, de dos secciones distintas que operan en
paralelo, respectivamente para el abastecimiento de
comprimidos efervescentes y para el abastecimiento
de articulos farmacéuticos.

La seccién para el abastecimiento de comprimidos
efervescentes estd provista de un tanque 20a que abas-
tece a una cinta transportadora 20, sustancialmente in-
clinada hacia arriba, con capacidad para conducir los
comprimidos a unos érganos de seleccion que dirigen
los comprimidos hacia canales, ligeramente inclina-
dos hacia abajo, para el abastecimiento del grupo de
envasado 3.

La seccién para el abastecimiento de articulos far-
macéuticos estd entonces constituida por una tolva 22,
emplazada en la proximidad de los érganos de selec-
cién 24, con capacidad para abastecer de articulos far-
macéuticos a los canales 25, como por ejemplo me-
diante un alimentador vibratorio.

Segtin configuraciones conocidas, la estaciéon de
envasado 3 estd provista de un par de rodillos inver-
tidos superiores, con ejes horizontales y paralelos, en
contacto reciproco a lo largo de una generatriz comdn,
que actiian conjuntamente sobre dos ldminas de ma-
terial termosoldable las cuales se desenvuelven des-
de sendas bobinas emplazadas contrapuestas, lateral-
mente con respecto a dichos rodillos.

Como se ha dicho anteriormente, cada uno de los
rodillos superiores estd provisto en la superficie exter-
na de una pluralidad de asientos radiales, regularmen-
te distanciados axial y angularmente, apropiados para
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encararse, en la fase de desplazamiento sincrénico de
cadarodillo, con los asientos radiales del rodillo adya-
cente, y para reproducir las correspondientes cavida-
des para alojar los productos enviados por la estacién
de abastecimiento.

Los productos enviados son emplazados en tales
cavidades, donde son envueltos por las ldminas que
entran en accion a través de los rodillos invertidos su-
periores, para definir los correspondientes alvéolos Sa
de contencion.

Estos tltimos se cierran herméticamente y se se-
Ilan por medio de una termosoldadura de las dos 14-
minas en correspondencia con las porciones de super-
ficie externa de los rodillos, oportunamente gofradas,
comprendidas entre asientos adyacentes, en la proxi-
midad de los bordes periféricos de las mismas.

Ventajosamente, el calentamiento de los bordes
periféricos de tales asientos de cada rodillo superior
se realiza por medio de dos grupos de resistencias
eléctricas, oportunamente distribuidas, unas para el
funcionamiento principal, esto es en condiciones no-
minales, y las otras para las situaciones de emergen-
cia.

La temperatura de cada rodillo superior se aumen-
ta constantemente por medio de un par de sondas tér-
micas adecuadamente emplazadas, una para el funcio-
namiento principal, esto es en condiciones nominales,
y la otra para las situaciones de emergencia.

De ello deriva que en caso de averia del grupo de
resistencias principales o de la sonda principal, con
sencillas y rapidas maniobras es posible habilitar el
grupo de resistencias de emergencia o la sonda de
emergencia sin prolongar excesivamente los periodos
no operativos de la maquina.

Cada uno de los rodillos superiores estd provisto,
en correspondencia con las extremidades, de una res-
pectiva pareja de anillos con superficie externa lisa,
de un didmetro ligeramente superior al de la porcién
gofrada en la que estdn presentes los asientos.

Los anillos de cada rodillo superior se mantienen
permanentemente en contacto con los correspondien-
tes anillos del rodillo adyacente gracias a la presencia
de un paquete de arandelas eldsticas esféricas.

De esta forma, es posible determinar un juego pre-
fijado entre los rodillos invertidos superiores e im-
poner una presién preestablecida de modelado, en
correspondencia con las porciones gofradas, en las 14-
minas en fase de termosoldadura.

Entre los dos rodillos se interponen ventajosamen-
te dos celdas de carga, una para cada lado, que permi-
ten sefialar si los dos rodillos superiores experimentan
una desviacion, aunque sea centesimal, por ejemplo a
causa de pequefios restos interpuestos entre los mis-
mos.

En éste ultimo caso, las celdas de carga se des-
cargan automdticamente y sefialan inmediatamente la
anomalia, previendo la realizacién de perforaciones
y/u otro tipo de anomalias en las zonas soldadas al
lado de los alvéolos.

La estacion de envasado 3 estd provista, en se-
rie respecto a los rodillos invertidos superiores, axial-
mente con éstos, de un par de rodillos invertidos in-
feriores con ejes paralelos, en contacto a lo largo de
una generatriz comun, apropiados para arrastrar la tira
continua 5 de alvéolos termosoldados 5 a la salida del
par de rodillos superiores, para desplazarla alejandola
de la estacién de envasado 3.
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Segtin técnicas consolidadas, el grupo de envasa-
do 3, con referencia particular a los pares de rodillos
invertidos, superiores e inferiores, es accionado segin
un ciclo de funcionamiento de tipo continuo.

En serie con la estacion de envasado 3, estd pre-
vista una estacién operativa 4 con capacidad de su-
ministrar a la salida una pluralidad de envases en “ti-
ra continua” de formato preestablecido longitudinal y
transversal.

La estacién operativa 4 estd provista, segin las
modalidades conocidas, de: unos primeros 6rganos 41
para la impresion a chorro de tinta (o bien por medio
de sistemas equivalentes) en cada alvéolo termosolda-
do 5a; unos segundos 6rganos, por ejemplo para el es-
tampado en seco, para la codificacion de los datos y/o
informaciones entre alvéolos termosoldados 5a adya-
centes; unos medios palpadores, para verificar la pre-
sencia del correspondiente articulo en el interior de
cada alvéolo 5a; unos grupos de prerrotura apropia-
dos para realizar la preincisién transversal de la ti-
ra continua 5 en correspondencia con las porciones
comprendidas entre las filas transversales adyacentes;
unos grupos de cercenamiento, primeros 42 y segun-
dos 44, respectivamente para el corte longitudinal y
transversal de la tira continua 5 en correspondencia
de porciones comprendidas entre filas, longitudinales
y transversales adyacentes; unos 6rganos de arrastre
43 para el avance de la tira continua 5.

Con referencia a las figuras 5 y 6, una configura-
cién de trabajo preferida, pero no exclusiva, prevé, en
la entrada de la estacién operativa 4, un grupo opera-
tivo 17 con capacidad para realizar las operaciones de
impresion, incisidn y prerrotura transversal.

Ventajosamente, en la estacion operativa 4 los 6r-
ganos de arrastre 43 desplazan la tira continua 5 gra-
dual y en relacién de fase con el accionamiento a
intermitencia y en sincronia de dichos 6rganos, pri-
meros 41 y segundos, medios palpadores, grupos de
prerrotura y grupos de cercenamiento, primeros 42 y
segundos 44, que operan en la citada estacién opera-
tiva.

Interpuesto entre el grupo de envasado 3 y la es-
tacion operativa 4, estd previsto un depdsito de confi-
guracién en fuelle 6 que permite, previamente a ésta
dltima, la acumulacién de la tira continua 5 con capa-
cidad para garantizar un 6ptimo paso del ciclo de ac-
cionamiento continuo de la estacién de abastecimien-
to 2 y del grupo de envasado 3 a un ciclo de funciona-
miento a intermitencia, o bien gradual, de la estacién
operativa 4.

La estacion de abastecimiento 2 y el grupo de en-
vasado 3 estdn colocados en una primera seccion de
la méaquina, caracterizada por un ciclo de funciona-
miento continuo, mientras que la estacién operativa
4 y el depésito de configuracién en fuelle 6 asociado
estdn emplazados en una segunda seccién de la ma-
quina, caracterizada por un ciclo de funcionamiento
gradual.

Tales secciones de la maquina, con una extension
sustancialmente vertical, estdn preferiblemente en po-
sicién contigua las unas de las otras de forma que se
reduzca sensiblemente el volumen total de la maquina
1 objeto de la invencién.

En serie a la estacién operativa 4, accionados en
relacion de fase con ésta, estan previstos unos érganos
de transferencia 7 apropiados para recoger los envases
en “tira continua” a la salida de la estacién operati-
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va 4, en configuraciones sustancialmente verticales, y
enviarlos a una linea de espera 8 en configuraciones
sustancialmente horizontales, uniformemente distan-
ciados segtin un valor prefijado con respecto a la con-
figuracién de recogida.

Entonces la linea de espera 8§ envia los envases en
“tira continua”, de forma diferenciada y en configura-
ciones prefijadas, al interior de los correspondientes
asientos 9a previstos en los 6rganos de transporte 9
situados por debajo, que se extienden paralelos a la
linea de espera 8, por ejemplo previstos en la citada
segunda seccién de la maquina.

El envio por parte de la linea de espera 8 a tales
organos de transporte 9 ocurre en relacién de fase con
el desplazamiento de estos ultimos, de tal forma que
permite el abastecimiento de una maquina empaque-
tadora (Figura 6).

Las modalidades con las que la linea de espera 8
envia los envases en “tira continua” al interior de los
correspondientes asientos 9a de los érganos de trans-
porte 9, en relacion de fase con el desplazamiento de
éstos ultimos, no son objeto de la invencion.

Los 6rganos de transporte 9, y la linea de espera
8 asociada, estdn emplazados angularmente con res-
pecto a la direccion de salida de la tira continua 5 del
grupo de envasado 3, es decir, que estdn angularmente
emplazados con respecto a la cinta de abastecimiento
20 de la homénima estacion de abastecimiento 2.

En particular, segtn la organizacién de la maqui-
na, tales érganos de transporte 9 estdn direccionados
longitudinalmente (configuracién en linea; Figuras 1
y 2) o bien transversalmente (configuracién a 90°; Fi-
guras 3 y 4) con respecto a la estacién de abasteci-
miento 2, o bien con respecto a la correspondiente
cinta de transporte 20.

Ello es posible gracias a la presencia del depésito
de configuracién en fuelle 6 en el que la tira continua
5 a la salida del grupo de envasado 3 estd capacitada
para variar la configuracién de entrada a la estacién
operativa 4 (Figuras 1y 4).

Los érganos de transferencia 7 estdn provistos de
una pluralidad de érganos de toma 79, sostenidos en-
tre si y alineados, accionados por un arbol de man-
do 70 corredero axialmente, sustancialmente paralelo
a la linea de espera 8; y 6rganos de mando apropia-
dos para variar la distancia entre ejes entre 6rganos
de toma 79 adyacentes en fase de desplazamiento de
los mismos, de forma que permita el envio de tales
confecciones en “tira continua” a la linea de espera 8
uniformemente distanciadas.

En relacién de fase con la estacion operativa 4, los
organos de toma 79 son desplazados, desde una posi-
cion de recogida A, en la que recogen los envases en
“tira continua” a la salida de la estacion operativa 4 en
configuraciones sustancialmente verticales, hasta una
posicién de envio B, en la que envian tales envases en
“tira continua” a la linea de espera 8, en configura-
ciones sustancialmente horizontales y uniformemente
distanciados segtn un valor prefijado con respecto a
la configuracién de recogida A (Figuras 5y SA).

Dichos 6rganos de mando estan constituidos por
un perfil de levas 71 (Figura 8), apropiado para en-
gancharse con un perno 72 asociado al drbol de man-
do 70, de forma que permita el corrimiento axial de
éste ultimo en fase de desplazamiento de los 6rganos
de toma 79; y por una pluralidad de orificios longi-
tudinales (73a, 73b, 73c, 73d, 73e, 73f, 73g) de di-
mensiones variables, obtenidos longitudinalmente en
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el mismo 4rbol de mando 70, en los que se enganchan
libremente vastagos de mando 79a rigidamente aso-
ciados a los correspondientes 6rganos de toma 79, de
forma que permitan un distanciamiento uniforme de
estos ultimos en correspondencia con la posicién de
envio B, después de la variacion de posicion del arbol
de mando 70 (Figuras 9A, 10A).

Tales orificios longitudinales (73a, 73b, 73c, 73d,
73e, 73f, 73g) estin dimensionados uniformemente
en sentido creciente o bien decreciente y van de un
lado al otro del mismo arbol de mando 70.

De tal forma es posible permitir el envio a la linea
de espera 8 de envases en “tira continua” uniforme-
mente distanciados segtin un valor prefijado con res-
pecto a la posicion de recogida A. De hecho, la dife-
rente extension longitudinal de tales orificios, impo-
ne una diferente oscilacion de los vastagos de mando
79a de 6rganos de toma 79 adyacentes; en particular,
impone oscilaciones longitudinales progresivamente
crecientes o decrecientes procediendo de un extremo
al otro del arbol de mando 70 (Figuras 9B, 10B).

Segtn las modalidades conocidas, cada 6rgano de
toma 79 estd soportado por el drbol de mando 70 que
engrana, por ejemplo, con un drbol de guia correspon-
diente 79b para realizar una “inversién” de uno con
respecto al otro (Figura 5).

Ventajosamente, el drbol de gufa 79b engrana, a
su vez, con una rueda fija 17a, que se extiende sus-
tancialmente paralela al primero, y le sigue el perfil
en fase de desplazamiento de los 6rganos de toma 79
de las configuraciones de recogida A a las de envio B
(Figura 7).

La méquina propuesta para la realizacién del sis-
tema de “tira continua”, con respecto a la técnica co-
nocida, permite el envio de tales envases seglin una
configuracion controlada, en particular al interior de
antepuestos asientos 9a previstos en los érganos de
transporte 9 situados por debajo de la linea de espera

Ello permite abastecer directamente a una maqui-
na empaquetadora sin interposicion de ningtn otro ti-
po de maquina.

La reducida extensién vertical de la mdquina,
fundamentalmente obtenida realizando dos secciones
distintas de maquina sostenidas entre si, garantiza a
cualquier operario un control visual directo de las sec-
ciones neurdlgicas de la mdquina, en particular de la
seccion de admision de los articulos en la proximidad,
y previamente a ésta, de los rodillos invertidos supe-
riores, asi como de la tira continua de alvéolos termo-
soldados por gran parte de la extension del depésito
de configuracion en fuelle.

La posibilidad de operar a continuacién del grupo
de envasado segtin un funcionamiento gradual, o bien
a intermitencia, permite utilizar érganos operativos de
construccién més sencilla y robusta en corresponden-
cia con la estacién operativa, en la que se efectdan
las operaciones de impresion, codificacion, preinci-
sion transversal y corte, longitudinal y transversal.

De tal forma es posible prever una fase de mante-
nimiento de tales 6rganos agil y rdpida, aumentando
la fiabilidad de los mismos y limitando la probabili-
dad de averias con respecto a las maquinas tradicio-
nales.

La conexion entre la primera seccién de maquina,
que opera en ciclo continuo, con la segunda seccién
de méquina, que opera en intermitencia, por medio de
un depdsito de configuracién en fuelle, permite variar

5
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la configuracidn de la tira continua en la entrada de la
estacion operativa, de forma que suministre envases
en “tira continua” a los érganos de transporte segin
configuraciones dispuestas angularmente con respec-
to al grupo de envasado, en particular segin configu-
raciones de mdquina en linea o bien a 90°.
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La invencion en cuestion ha sido descrita, en refe-
rencia a las ilustraciones anexas, s6lo a titulo de ejem-
plo no limitativo y, por lo tanto, es evidente que se
pueden aportar todas las modificaciones o variantes
comprendidas en el dmbito definido por las reivindi-
caciones siguientes.
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REIVINDICACIONES

1. Maquina para la realizacién de envases comun-
mente denominados como de “tira continua”, del ti-
po que comprende: una estacién (2) para el abasteci-
miento de articulos a un grupo de envasado (3), dis-
puesto en serie, con capacidad de emplazar y sellar
cada uno de dichos articulos en el interior de relati-
vos alvéolos termosoldados (5a) distribuidos en una
“tira continua” (5) que reproduce filas correspondien-
tes, longitudinales y transversales, de dichos alvéolos
(5a); una estacién operativa (4), emplazada en serie a
continuacién del citado grupo de envasado (3), apro-
piada para suministrar a la salida una pluralidad de en-
vases en “tira continua” con un formato longitudinal
y transversal preestablecido, estando ésta dltima pro-
vista de: unos 6rganos (41) para la impresién y/o para
la codificacién de los datos y/o informaciones en ca-
da alvéolo (5a) de dicha “tira continua” (5); unos me-
dios palpadores, para verificar la presencia del corres-
pondiente articulo en el interior de cada alvéolo (5a)
de dicha “tira continua” (5); unos grupos de prerro-
tura apropiados para realizar la preincision transver-
sal de dicha “tira continua” (5) en correspondencia
de porciones comprendidas entre las filas transversa-
les adyacentes; unos grupos de cercenamiento, prime-
ros (42) y segundos (44), respectivamente para el cor-
te longitudinal y transversal de la “tira continua” en
correspondencia con porciones comprendidas entre fi-
las, longitudinales y transversales adyacentes; unos
organos de arrastre (43) de dicha “tira continua” (5);
caracterizada porque se prevé, interpuesto entre el
citado grupo de envasado (3) y dicha estacién opera-
tiva (4), un depdsito de configuracién en fuelle (6) ca-
pacitado para permitir, previamente a ésta tltima, una
acumulacién por lo menos parcial de dicha “tira con-
tinua” (5) y una configuracion variable de la misma;
y porque dicha “tira continua” (5), a continuacién de
dicho grupo de envasado (3), es desplazada gradual-
mente y en relacién de fase con el accionamiento en
intermitencia y en sincronia de dichos 6rganos, pri-
meros (41), segundos y de arrastre (43), de forma que
dichos medios palpadores, dichos grupos de prerrotu-
ray dichos grupos de cercenamiento, primeros (42) y
segundos (44), operan en la citada estacidn operativa
4).

2. Méquina segtn la reivindicacién 1, caracteri-
zada porque se prevé una primera secciéon de maé-
quina, de extension sustancialmente vertical, en la
que estan emplazados por lo menos dicha estacion de
abastecimiento (2) y dicho grupo de envasado (3), y
una segunda seccién de maquina, también de exten-
sién sustancialmente vertical, en la que se coloca por
lo menos la citada estacion operativa (4).

3. Méquina segun la reivindicacién 2 caracteriza-
da porque las citadas secciones de miquina, primera
y segunda, estdn emplazadas sustancialmente de for-
ma contigua una en la proximidad de la otra.

4. Méquina segun la reivindicacién 2 6 3, carac-
terizada porque se prevé el citado depdsito de con-
figuracion en fuelle (6) en dicha segunda seccién de
maquina.

5. Méquina segtin la reivindicacién 1, caracteri-
zada porque se prevén, en serie a continuacién de la
citada estacion operativa (4), accionados en relacién
de fase con ésta, unos 6rganos de transferencia (7)
apropiados para recoger envases en “tira continua” a
la salida de dicha estacién operativa (4), de configu-
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raciones sustancialmente verticales, y enviarlas a una
linea de espera (8) de configuraciones sustancialmen-
te horizontales; con tal linea de espera (8) apropiada
para enviar de forma diferenciada dichos envases en
“tira continua” de configuraciones prefijadas al inte-
rior de correspondientes asientos (9a) previstos en 6Or-
ganos de transporte (9), que se extienden sustancial-
mente paralelos y en la proximidad de ésta, en rela-
cién de fase con el desplazamiento de éstos ultimos,
para permitir el abastecimiento de una maquina em-
paquetadora.

6. Maquina segtn la reivindicacién 5, caracteri-
zada porque se prevén los citados 6rganos de trans-
porte (9) dispuestos angularmente con respecto a di-
cho grupo de envasado (3).

7. Méquina segun la reivindicacién 6, caracteri-
zada porque los citados 6rganos de transporte (9) es-
tan emplazados longitudinalmente o bien transversal-
mente con respecto al citado grupo de envasado (3).

8. Méquina segun las reivindicaciones 5y 2 63 6
4, caracterizada porque se prevé el citado érgano de
transferencia (7) emplazado en dicha segunda seccién
de maquina.

9. Mdquina segin cualquiera de las reivindicacio-
nes precedentes, caracterizada porque la citada esta-
cién de abastecimiento (2) y dicho grupo de envasado
(3) estan accionados en sincronia entre si segin un
ciclo de funcionamiento de tipo en continuo.

10. Méaquina segtn la reivindicacién 5 u 8, carac-
terizada porque los citados érganos de transferencia
(7) estan provistos de: unos 6rganos de toma (79), ac-
cionados por al menos un arbol de mando (70) corre-
dero axialmente, sustancialmente paralelo a la linea
de espera (8), desplazados, en relacion de fase con la
citada estacién operativa (4), de una posicion de re-
cogida (A), en la que se recogen los envases en “tira
continua” a la salida de dicha estacion operativa (4),
en configuracién sustancialmente vertical, a una po-
sicion de envio (B), en la que se envian dichos en-
vases en “tira continua” a la citada linea de espera
(8), en configuraciones sustancialmente horizontales
y uniformemente distanciados segtin un valor prefi-
jado con respecto a dicha posicién de recogida (A);
organos de mando, asociados a dichos 6rganos de to-
ma (79), apropiados para permitir el envio de dichos
envases en “tira continua” en la citada posicién de en-
vio (B), uniformemente distanciados segin un valor
prefijado con respecto a dicha posicién de recogida
(A).

11. Méquina segun la reivindicacién 10, carac-
terizada porque los citados 6rganos de mando estin
constituidos por al menos un perfil de levas (71) apro-
piado para engancharse con un relativo perno (72)
asociado a dicho arbol de mando (70), de forma que
permita el corrimiento axial de este tltimo en fase de
desplazamiento de dichos 6rganos de toma (79); y por
una pluralidad de orificios longitudinales (73a, 73b,
73c, 73d, 73e, 73f, 73g) de dimensiones variables, ob-
tenidos en el mismo drbol de mando (70), en los que
se enganchan libremente véstagos de mando (79a) ri-
gidamente asociados a los correspondientes 6rganos
de toma (79), de forma que permitan un distancia-
miento uniforme de estos tltimos en correspondencia
con dicha posicién de envio (B).

12. Méquina segun la reivindicacién 11, carac-
terizada porque los citados orificios longitudinales
(73a, 73b, 73c, 73d, 73e, 73f, 73g) estan dimensio-
nados uniformemente en sentido creciente o bien de-

7
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creciente yendo de un lado al otro del mismo arbol de
mando (70).

13. Méquina segtin la reivindicacién 1 6 5, carac-
terizada porque el citado grupo de envasado (3) esta
provisto, en serie a dicha estacién de abastecimiento
(2), de por lo menos un par de rodillos invertidos su-
periores, con ejes horizontales y paralelos, en contac-
to reciproco a lo largo de una generatriz comun, cuyas
superficies externas conforman, en por lo menos una
porcién central, una pluralidad de asientos radiales
apropiados para encararse, en fase de desplazamiento
sincrénico de cada rodillo, con los asientos radiales
del rodillo adyacente, para reproducir las correspon-
dientes cavidades para alojar los productos enviados
por dicha estacién de abastecimiento; con la superfi-
cie externa de cada rodillo superior calentada, en con-
diciones de funcionamiento nominal, por al menos un
grupo de resistencias principales cuya temperatura se
hace aumentar por una sonda principal dispuesta en la
proximidad de dicha superficie externa.

14. Méquina segun la reivindicacién 13, caracte-
rizada porque se prevén para cada rodillo superior,
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un grupo de resistencias suplementarias y una sonda
suplementaria, dispuesta en la proximidad de dicha
superficie externa, para ser activadas en caso de ave-
ria del citado grupo de resistencias principales o bien
de dicha sonda principal.

15. Méquina segun la reivindicacién 14, caracte-
rizada porque se prevé, en correspondencia con los
extremos de cada uno de los rodillos superiores, una
pareja de anillos con superficie externa lisa, de un dia-
metro superior al de la porcién central provista de di-
chos asientos, apropiados para garantizar un contacto
localizado entre dicho par de rodillos superiores en
correspondencia con dichos anillos.

16. Méquina segtn la reivindicacion 15, caracte-
rizada porque se prevé, interpuesta entre dichos rodi-
llos invertidos superiores, por lo menos una celda de
carga apropiada para sefialar eventuales desviamien-
tos mutuos anémalos entre éstos tltimos con respecto
a un valor preestablecido de referencia.

17. Méquina segun la reivindicacién 16, caracte-
rizada porque se prevé, interpuesta a dichos rodillos
invertidos superiores, una pareja de celdas de carga.
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