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DESCRIPCION

Maiquina para embalar articulos en paquetes blis-
ter.

Esta invencién se refiere al embalaje de articulos
en los blisters de una banda de paquetes blister para
producir paquetes blister.

Se conocen unas maquinas automadticas, las llama-
das miquinas de embalaje en blisters, que producen
paquetes blister de una banda termoformable. Estas
méquinas forman una serie ordenada de blisters en
forma de copa en la banda termoformable y rellenan
estos blisters con los articulos relativos. Los blisters
se cierran entonces herméticamente con una pelicula
sellante unida a la banda. de paquetes blister.

Con mayor precision, las maquinas de embalaje
en blisters conocidas constan, en linea, de una unidad
de soporte de carrete con uno o mds carretes de banda
termoformable, una unidad para la termoformacién de
la mencionada banda desbobinada del carrete que se
usa en la actualidad, una unidad para la alimentacién
de los articulos a la banda de paquetes blister, una uni-
dad para controlar la presencia de los mencionados
articulos en los blisters de la banda, una unidad pa-
ra sellar la banda de paquetes blister y una unidad de
corte donde se corta la banda de paquetes blister pa-
ra obtener paquetes blister individuales. Los paquetes
blister se transfieren entonces a una miquina de em-
balaje en carton.

Estas mdquinas de paquetes blister tienen una es-
tructura muy rigida, que les evita adaptarse a los va-
riables requerimientos de las plantas industriales. Las
maquinas de embalaje en blisters también son extre-
madamente largas. Esta excesiva longitud obviamente
representa otro limite significativo a su uso potencial.

El documento US 4.012.888 describe una maqui-
na de embalaje en blisters en la cual el material de
embalaje es tratado en una sucesion de puestos acti-
vados con fluido dispuestos en linea y a lo largo de
los cuales el material de embalaje es transportado.
La mdquina incluye una base para soportar los pues-
tos de tratamiento en alineacién mutua, los respecti-
vos puestos en vertical desde la base y teniendo unas
superficies de soporte de material a una altura dada
y estando a tope uno con el otro en secuencia en la
direccién de transporte. La maquina ademds incluye
unos medios de tratamiento en los respectivos pues-
tos en linea, unos medios para transportar el material
de embalaje de un puesto a otro de modo intermitente
y donde los respectivos medios son programados pa-
ra tratar el material de embalaje durante el tiempo de
permanencia en tal transporte intermitente, y medios
de conduccién para suministrar el fluido de actuacién
a uno de los puestos.

Es el objeto de la invencién evitar los problemas
antes mencionados proporcionando una maquina pa-
ra el embalaje de los articulos en paquetes blister con
una estructura que permita una gran flexibilidad de
uso.

Es otro objeto de la invencién proveer una maqui-
na de embalaje en blisters con una longitud limitada.

Es otro objeto de la invencion proveer una maqui-
na de una gran sencillez funcional y constructiva.

Se obtienen los objetos antes mencionados por las
caracteristicas presentadas en la reivindicacién 1. Se
informa de otras caracteristicas en las reivindicacio-
nes secundarias.

Las caracteristicas particulares de la invencion
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descritas en este documento estdn expuestas a con-
tinuacidn con referencia a los dibujos adjuntos, en los
cuales:

- la figura 1 es una vista frontal de la mdquina de
embalaje en blisters que es el objeto de la invencidn;

- la figura 2 muestra una vista del lado posterior
correspondiente a la misma mdaquina de embalaje en
blisters;

- las figuras 3, 4 y 5 muestran unas vistas fronta-
les de diferentes configuraciones de operacién de la
madquina que es el objeto de la invencion;

- las figuras 6 y 7 muestran una vista superior y
una vista frontal respectivamente, de una unidad de
alimentacion de articulos montada en la maquina ob-
jeto;

- las figuras 8a y 8b muestran unas vistas laterales
de la unidad de alimentacién de articulos del modo
visto de acuerdo con la flecha (A) de la figura, en una
configuracion de apertura y de cierre respectivamente;

- la figura 9 muestra una vista de fondo de la uni-
dad de alimentacidn, del modo visto de acuerdo con
la flecha (B) de la figura 7.

Con referencia a las figuras antes indicadas, el ni-
mero de referencia (1) indica una maquina de emba-
laje en blisters en su conjunto. La maquina (1) de em-
balaje en blisters consta de una serie de unidades mo-
dulares disefiadas de tal forma que pueden ser conec-
tadas entre si de modo apropiado. Estas unidades mo-
dulares estan alojadas en respectivos alojamientos de
tipo caja disefiados para ser obligados reciprocamente
por medio de unos medios de conexién apropiados.

En mayor detalle, la maquina de paquetes blister
(1) estd equipada con una unidad de soporte de carre-
te (3) con un carrete (20) de una banda termoformable
(2), de preferencia situada en el centro de la maquina.

Al abandonar la unidad de soporte de carrete (3),
la banda (2) desbobinada del carrete (20) es transpor-
tada dentro de la unidad de termoformacién (4) en li-
neay corriente arriba de la unidad de soporte de carre-
te (3). Dentro de la unidad de termoformacion (4), la
banda (2) se mueve verticalmente desde el fondo ha-
cia arriba. Dentro de la unidad de termoformacion (4),
un mecanismo conocido forma una serie ordenada de
blisters en la banda termoformable (2).

La banda de paquetes blister obtenida de esta for-
ma se transporta hacia abajo y luego en una direccién
transversal en la regién de un mecanismo de curvado
4.

La banda de paquetes blister (2) que deja la uni-
dad de termoformacion (4) se transfiere dentro de una
unidad (5) que alimenta los articulos (10) para llenar
los blisters en la banda de paquetes blister. La unidad
de alimentacién (5) estd situada a lo largo de la uni-
dad de termoformacién (4) y en una posicion elevada
correspondiente con la parte superior de la menciona-
da unidad (4). La unidad de alimentacién (5) se puede
retirar de la maquina.

Para este proposito, la unidad de alimentacién (5)
consta de un amplio alojamiento en forma de caja (50)
que aloja unos mecanismos de operacién conocidos
(51). El alojamiento (50) va equipado con unos me-
dios de conexién apropiados (52) para sujetarlo rapi-
damente a la estructura de la mdquina en correspon-
dencia con la unidad de termoformacion (4) indicada
(para detalles, véase las figuras 6 y 7).

La parte superior de la unidad de alimentacién (5)
va equipada con un canal (53) para la alimentacion de
los articulos (10). Esto esta inclinado de modo ade-
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cuado para llevar estos articulos a los mecanismos de
operacion (51) anteriormente mencionados. El canal
de entrada (53) se puede cerrar externamente con una
tapa apropiada (54).

La unidad de alimentacién (5) también tiene una
abertura de entrada de fondo (55) para la entrada de
la banda de paquetes blister (2) que se han de rellenar
y una abertura de salida lateral (57) para la salida de
la banda de paquetes blister (2).

Cuando se ensambla, la abertura de fondo (55) se
enfrenta a una correspondiente abertura en la unidad
de termoformacion (4). Las aberturas de entrada y de
salida (55 y 57) se pueden cerrar con las tapas (56 y
58) respectivamente.

La banda de paquetes blister (2) rellenados con ar-
ticulos (10) que abandonan la unidad de alimentacién
(5) se transfiere a una unidad de sellado (6) donde los
blisters se cierran con una pelicula de sellado (8) apro-
piada que emplea unos mecanismos de operacion (60)
conocidos. La pelicula de sellado (8) se desenrolla de
un carrete relativo (80) montado en la unidad (6) men-
cionada.

Finalmente la pelicula sellada (2) se transporta a
una unidad de corte (7) donde los paquetes blister in-
dividuales se separan. La unidad (7) incluye un dis-
positivo de corte (70) con unos mecanismos de corte
adecuados conocidos para producir los paquetes blis-
ter individuales.

La construccién modular de la maquina de emba-
laje en blisters con unidades individuales obligadas
reciprocamente de tal forma que se pueden retirar ase-
gura una gran flexibilidad de uso. En la prictica, la
estructura de la maquina se puede adaptar a los varios
requerimientos de las plantas industriales.

Por ejemplo, la unidad de soporte del carrete (3),
la unidad de termoformacién (4) y la unidad de ali-
mentacion (5) se pueden separar de la unidad de se-
llado (6) y la unidad de corte (7) del modo indicado en
la figura 3 donde, para mayor claridad, las dos partes
de la maquina estdn separadas por una pared (9).

La mdiquina también se puede extender de modo
modular con unas unidades adicionales del modo in-
dicado en la figura 4 que muestra una maquina con
una unidad de soporte de carrete auxiliar (13) con un
segundo carrete de banda termoformable. En este ca-
s0, la maquina estd obviamente equipada con un tipo
conocido de mecanismo de cambio de carrete auto-
matico.

La figura 5 muestra la retirada de la unidad de ali-
mentacion (5) de la estructura de la maquina para la
limpieza de la unidad (5) indicada, en particular cuan-
do el formato de articulos a embalar se cambia.

Durante la operacién normal, la unidad de alimen-
tacion (5) permite el transito interno de la banda de
paquetes blister (2) y la introduccién de los articulos
(10) para llenar los blisters en la banda (2) indicada.

Cuando el formato de los articulos a embalar o el
tipo de articulos se ha de cambiar, después de parar
la alimentacién de los articulos (10) y la banda de pa-
quetes blister (2) ala unidad (5), 1a unidad (5) se libera
de la estructura de la maquina de paquetes blister por
la accién sobre los medios de conexidn rapida (52).

Entonces es posible retirar la unidad de alimenta-
cién (5) para la limpieza y la nueva colocacién de la
misma en la maquina de embalaje en blisters con una
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unidad de alimentacién similar limpia preparada para
tomar el nuevo formato o el nuevo tipo de articulos
que se han de embalar del modo indicado con la linea
interrumpida (5a) en la figura 5.

La unidad de alimentacién limpia se monta rapi-
damente sobre la estructura de la maquina por medio
de los medios de conexion (52) (véase la figura 6),
permitiendo que se continde con la produccién de in-
mediato con unos beneficios obvios para la tasa de
produccion en linea.

La unidad de alimentacién retirada se lleva al area
de limpieza donde se puede llevar a cabo facilmente
la limpieza, en particular, la esterilizacion de toda la
unidad, sin interferir con la operacién de la maquina
de embalaje en blisters.

Al final de la limpieza, el alojamiento de la unidad
de alimentacidn estd cerrado herméticamente por me-
dio de tapas (54, 56 y 58) aplicadas respectivamente a
la entrada del canal de alimentacién de articulos (53)
y las aberturas de paso (55 y 56) de la banda de pa-
quetes blister (2) (figuras 8b y 9) de tal forma que la
unidad se mantiene limpia. La mencionada unidad de
entrada se coloca entonces en un drea especial para el
subsecuente uso.

La mdaquina para el embalaje de articulos en pa-
quetes blister logra por tanto los objetos de crear una
estructura con una elevada flexibilidad de uso.

Una caracteristica de la mdquina de embalaje en
blisters en cuestion es el hecho de que tiene una lon-
gitud limitada.

Esto se logra a través de una explotaciéon mas ra-
cional de las dimensiones verticales y transversales
de la maquina. En particular, la configuracién de la
unidad de termoformacién (4) es predominantemente
vertical, con la banda de paquetes blisters (2) que se
mueven verticalmente en la zona del mecanismo de
corte (70) de la unidad (7).

Esta caracteristica técnica funcional se obtiene por
la equipacién de la maquina corriente arriba del me-
canismo de corte (70) de una guia (180) para la ban-
da de paquetes blisters (2) indicada, con la configura-
cién de un arco de un circulo con un dngulo de 90°
en el centro y orientado de tal forma que se lleva la
mencionada banda (2) de paquetes blister hacia arri-
ba. Corriente abajo de la guia (80), la banda (2) de
paquetes blister tiene por tanto una seccién vertical
(Z1), una seccién curvada (Z2) (con la concavidad ca-
ra hacia abajo) y finalmente una seccién vertical (Z3)
correspondiente con el mecanismo de corte (70).

La seccién (Z2) representa un tipo de reserva de
almacenamiento para la banda (2) de paquetes blister
entre la alimentacién continua de la banda corriente
arriba de la mencionada seccion (Z2) y la alimenta-
cién paso a paso de la mencionada banda corriente
abajo impuesta por el mecanismo de corte (70).

La unidad (5) que alimenta los articulos (10) es-
ta dispuesta a lo largo de la mencionada unidad de
termoformacién (4) de tal forma que se recupera por
completo la dimensién longitudinal.

Otra ventaja de la estructura modular de la méaqui-
na se deriva de la posibilidad de llevar a cabo opera-
ciones de limpieza de la unidad de alimentacién (5)
separadamente, después de haberla retirado de la es-
tructura de la mdquina sin ninguna interferencia con
las etapas de operacién de produccion de la maquina.
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REIVINDICACIONES

1. Una mdquina para el embalaje de articulos en
paquetes blister caracterizada por el hecho de que
tiene una estructura modular lograda a través del uso
de unidades conectadas de modo removible y que
constan de una unidad (3) de soporte de carrete con un
carrete (20) de una banda (2) termoformable; una uni-
dad (4) de termoformacion para la termoformacién de
la mencionada banda (2) que se desenrolla del carrete
(20) indicado para la formacién de los paquetes blis-
ter dentro de la mencionada banda (2); una unidad de
alimentacion (5) que alimenta los articulos (10) a la
mencionada banda (2) de paquetes blister, dispuesta, a
lo largo de la mencionada unidad de termoformacién
(4); un mecanismo de curvado (41) en la salida de la
unidad de termoformacién (4) indicada, para alzar de
modo transversal la banda (2) de paquetes blister in-
dicada y alimentar la banda (2) de paquetes blister a la
unidad (5) de alimentacién de los articulos indicada;
una unidad (6) de sellado para sellar la mencionada
banda (2) de paquetes blister y una unidad de corte
(7) para cortar la banda (2) indicada de paquetes blis-
ter para obtener paquetes blister individuales.

2. Una maquina del modo reivindicado en la rei-
vindicacién 1, caracterizada por el hecho de que la
mencionada unidad (3) de soporte del carrete esta si-
tuada entre la unidad de termoformacién (4) indicada
y la mencionada unidad (6) de sellado y la unidad (7)
de corte.

3. Una méquina del modo reivindicado en la rei-
vindicacién 1, caracterizada por el hecho de que la
banda (2) se extiende en una direccion vertical hacia
arriba dentro de la mencionada unidad de termofor-
macién (4) y en la region de los medios (40) para la
formacién de una serie de blisters en la misma banda
2).

4. Una méquina de acuerdo con la reivindicacién
1, caracterizada por el hecho de que dentro de la uni-
dad de corte (7) indicada, la banda (2) mencionada se
mueve en una direccion vertical en la regién de los
medios de termoformacién (70) para formar los men-
cionados paquetes blister individuales.

5. Una méquina del modo reivindicado en la rei-
vindicacién 1, que ademds incluye una unidad (13)
auxiliar de soporte de carrete, para soportar un segun-
do carrete de banda termotransformable.

6. Una maquina de acuerdo con la reivindicacién
1, caracterizada por el hecho de que la mencionada
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unidad (5) de alimentacién de los articulos consta de
un alojamiento (50) que se puede fijar de modo re-
movible a la estructura de la mdquina, a lo largo de
la mencionada unidad de termoformacién (4) y con
un canal (53) en la parte superior que alimenta los
articulos (10) indicados al mecanismo de operacién
(51) dentro del mencionado alojamiento (50) y el alo-
jamiento (50) indicado con una abertura de entrada
(55) para permitir el transito interno de la banda (2)
de paquetes blister indicada que se han de llenar y
una abertura de salida (57) para la salida de la men-
cionada banda (2) de paquetes blister llenada con los
articulos (10) indicados.

7. Una mdaquina del modo reivindicado en la rei-
vindicacién 6, caracterizada por el hecho de que la
mencionada abertura (55) de entrada de la banda ter-
moformable (2) indicada y la mencionada abertura de
salida (57) se puede cerrar por las tapas (56, 58) res-
pectivamente.

8. Una maquina del modo reivindicado en la rei-
vindicacién 6, caracterizada por el hecho de que el
mencionado canal (53) de alimentacién de los articu-
los se puede cerrar, afuera del alojamiento (50) indi-
cado por una tapa (54).

9. Una méaquina del modo reivindicado en la rei-
vindicacién 6, caracterizada por el hecho de que la
mencionada abertura (55) de entrada para la banda de
blisters (2) indicada se hace en la pared de fondo del
alojamiento (50) y, cuando el alojamiento indicado
estd fijado a la mencionada miquina, la mencionada
abertura se enfrenta a una abertura correspondiente de
la indicada unidad (4) de termoformacion de la men-
cionada banda (2).

10. Una méquina de acuerdo con la reivindicacién
4, caracterizada por el hecho de que dentro de la
mencionada unidad de corte (7), corriente arriba de
los medios de termoformacién (70) indicados para la
formacién de los paquetes blister individuales, hay
una guia (180) para la banda de paquetes blister indi-
cada, configurada para orientar la banda hacia arriba
para definir una seccidn vertical (Z1), una seccién en
curva (Z2) con la concavidad hacia abajo y una sec-
cidn vertical (Z3) en la region de los mecanismos (70)
indicada.

11. Una miquina del modo reivindicado en la rei-
vindicacién 10, caracterizada por el hecho de que la
mencionada guia estd formada como un arco de una
circunferencia y se extiende a través de un angulo de
90 grados.
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