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DESCRIPCION

Sistema de embalaje continuo para envolver un ar-
ticulo alargado tal como una pila de servilletas de pa-
pel interplegadas.

Antecedentes y sumario de la invenciéon

La presente invencion se refiere a un sistema para
la aplicacion de un envoltorio de tipo manguito a un
articulo alargado tal como por ejemplo una pila alar-
gada compresible o un trozo de servilletas de papel
interplegadas o similar.

Los articulos tales como las servilletas de papel
tipicamente se empaquetan mediante la compresién
de una pila de articulos y la aplicacién de un par de
bandas alrededor de la pila comprimida. Las bandas
se aplican de tal modo que las partes extremas de las
bandas se solapen entre si y un adhesivo se coloca en-
tre las partes que se solapan de las bandas. Las bandas,
por lo tanto, se fijan de este modo juntas alrededor de
la pila, para formar una faja o envoltorio que mantie-
ne la pila en compresiéon durante la expedicion y el
almacenaje.

Diversos tipos de sistemas de envolver o de em-
balaje han sido desarrollados para envolver una pila
comprimida de articulos, tales como servilletas de pa-
pel. En un sistema de este tipo, una pila de servilletas
interplegadas de papel primero se corta a la longitud
y es avanzada por un par de correas convergentes las
cuales aplican compresion a la pila. Las laminas su-
perior e inferior del material de envolver se aplican
alrededor de la pila comprimida, de tal modo que los
bordes laterales de las ldminas se solapen entre si'y los
bordes laterales que se solapan se fijan juntos median-
te un adhesivo de modo que se forman paquetes indi-
vidualmente envueltos. En otro sistema, las laminas
individuales de material de envolver son reemplaza-
das por bandas enrolladas superior e inferior de ma-
terial de envolver, las cuales se aplican a un trozo o
pila alargada de toallas interplegadas de papel. La pi-
la se hace avanzar y se comprime simultineamente y
las bandas superior e inferior se desenrollan de los ro-
llos de suministro de material de banda y se aplican
a la pila comprimida de tal modo que los bordes late-
rales de las bandas superior e inferior de material de
envolver se solapen entre si. Se aplica adhesivo entre
los bordes laterales que se solapan de las bandas, las
cuales son presionadas juntas a medida que la pila es
avanzada a través de la seccion de descarga del apara-
to, lo cual permite que el adhesivo fragiie. Las bandas
son cortadas en una ubicacién que corresponde al ex-
tremo de la pila o trozo, de tal modo que las bandas
superior e inferior se aplican a la longitud completa
del trozo. El trozo envuelto es entonces suministrado
a un mecanismo de corte tal como por ejemplo una
sierra de tronzar, en donde el trozo se corta a longitu-
des segtn las especificaciones del cliente en la prepa-
racién para el empaquetado y la expedicion. Este tipo
de sistema es ventajoso porque pueden ser envueltas
pilas de trozos relativamente largos en una tinica ope-
racién de envolver y a continuacién cortar paquetes
individuales de cualquier longitud deseada.

Los avances en la tecnologia del interplegado ha
permitido la produccién de una pila o trozo sustan-
cialmente continuo de articulos tales como servilletas
interplegadas de papel. Sin embargo, existen desven-
tajas asociadas con la utilizacién de los sistemas de
empaquetado o de enfajado como han sido descritos
antes en relacion con los trozos continuamente produ-
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cidos de servilletas de papel. Para adaptar el sistema
de envolver la técnica anterior, el trozo continuo debe
ser cortado a una longitud para formar pilas indivi-
duales las cuales son entonces envueltas o embaladas.
Esto resta mérito al éxito global de una instalacién
de produccién continua afadiendo la etapa del curado
del trozo continuamente producido antes de envolver-
lo. Mientras otros tipos de sistemas de envolver de la
técnica anterior proveen la capacidad de envolver un
articulo relativamente largo mediante el suministro de
material de envolver a partir de rollos, la longitud ma-
xima del trozo que se puede envolver estd dictada por
la longitud de la banda de material de envolver enro-
llada en el rollo de suministro.

El documento US-A-3.837.138, sobre el cual se
basa la cldusula precaracterizadora de la reivindica-
cién 1, da a conocer un aparato para envolver un arti-
culo alargado que comprende: un mecanismo de avan-
ce acoplado con el articulo alargado; una primera ins-
talacion de suministro de bandas para suministrar una
primera banda de material de envolver; una segunda
instalacion de suministro de bandas para suministrar
una segunda banda de material de envolver; una insta-
lacién de aplicacion de bandas para aplicar la primera
y segunda bandas de material de envolver al articu-
lo alargado; y una instalacién de unién para unir las
areas laterales que se solapan de la primera y segunda
bandas, para fijar juntas la primera y segunda bandas
alrededor del articulo alargado.

Un objetivo de la presente invencidn es proveer un
sistema para la aplicacién de un paquete o envoltorio
de tipo manguito a un articulo alargado, el cual es ca-
paz de proveer un funcionamiento continuo de modo
que permite el empaquetado de un articulo continuo,
tal como una pila o trozo continuo alargado de servi-
lletas de papel interplegadas. Otro objetivo de la in-
vencién es proporcionar un sistema de tal tipo en el
que las bandas de material de envolver se apliquen de
una manera similar a la de la técnica anterior, para
producir paquetes, tales como servilletas de papel en-
vueltas, que tenga esencialmente la misma construc-
cién que en la técnica anterior. Otro objetivo de la in-
vencion es proveer un sistema de tal tipo que tenga la
capacidad de envolver continuamente un articulo alar-
gado y en el cual se requiera la minima mano de obra
para mantener el suministro de material de envolver.
Todavia otro objetivo de la invencidn es proporcionar
un sistema de tal tipo que utilice los conceptos tecno-
16gicos existentes en el avance del articulo alargado,
tal como la pila o trozo continuo de servilletas de pa-
pel interplegadas e incorpore una caracteristica para
el suministro continuo de material de envolver.

Segtin un primer aspecto de la presente invencion,
estd previsto un aparato para envolver un articulo alar-
gado que comprende: un mecanismo de avance aco-
plado con el articulo alargado; una primera instala-
ci6én de suministro de bandas para suministrar una pri-
mera banda de material de envolver; una segunda ins-
talacién de bandas para suministrar una segunda ban-
da de material de envolver; una instalacién de apli-
cacién de bandas para aplicar la primera y segunda
bandas de material de envolver al articulo alargado; y
una instalacién de unidn para unir las areas laterales
que se solapan de la primera y segunda bandas, para
fijar juntas la primera y segunda bandas alrededor del
articulo alargado caracterizado porque el mecanismo
de avance se puede accionar para avanzar el articulo
alargado en una direccién a lo largo de un primer eje
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longitudinal definido por el articulo alargado; la pri-
mera instalaciéon de suministro de bandas suministra
la primera banda de material de envolver a partir de
un par de rollos de suministro de la primera banda,
en el que la primera instalacién de suministro de ban-
das incluye una instalacién de empalme para empal-
mar juntos un extremo de cola de una banda a partir
de uno de los primeros rollos de suministro con un
extremo delantero de una banda desde el otro de los
primeros rollos de suministro y en el que la primera
instalacién de suministro de bandas suministra la pri-
mera banda de material de envolver en una direccién
a lo largo de un segundo eje longitudinal no parale-
lo al primer eje longitudinal; la segunda instalacién
de suministro bandas suministra la segunda banda de
material de envolver a partir de un par de rollos de
suministro de la segunda banda, en el que la segunda
instalacién de suministro de bandas incluye una insta-
lacién de empalme para empalmar juntos el extremo
de cola de una banda desde uno de los segundo rollos
de suministro con un extremo delantero de una banda
desde el otro de los segundo rollos de suministro y en
el que la segunda instalacién de suministro de bandas
suministra la segunda banda de material de envolver
en una direccion a lo largo del segundo eje longitudi-
nal; y que comprende ademds una instalacién de giro
de bandas acoplada con la primera banda de material
de envolver y con la segunda banda de material de en-
volver, en el que la instalacién de giro de bandas esta
configurada para alterar la direccién del movimiento
de ambas bandas, primera y segunda, de material de
envolver desde el movimiento a lo largo del primer eje
longitudinal hasta el movimiento a lo largo del segun-
do eje longitudinal de modo que la primera y segunda
bandas de material de envolver se desplazan en una
direccién a lo largo del primer eje longitudinal aguas
abajo de la instalacién de giro de bandas, primera y
segunda bandas de material de envolver siendo aplica-
das a medida que el articulo alargado es avanzado a lo
largo del primer eje longitudinal por el mecanismo de
avance, en el que la primera y segunda bandas de ma-
terial de envolver son aplicadas de tal modo que areas
laterales adyacentes de la primera y segunda bandas
de material de envolver se solapan entre si.

La presente invencion proporciona ademds un pro-
cedimiento de envolver un articulo alargado que com-
prende las etapas siguientes: el avance del articulo
alargado en una direccién a lo largo de un primer eje
longitudinal definido por el articulo alargado; el su-
ministro continuo de la primera y segunda bandas de
material de envolver a una instalacién de aplicacién
de bandas, en el que la primera banda de material
de envolver es suministrada continuamente en una se-
gunda direccién no paralela a la primera direccién a
partir de un par de primeros rollos de suministro em-
palmando juntos en una primera ubicacién de empal-
me un extremo de cola de una banda desde uno de los
primeros rollos de suministro con un extremo delan-
tero de una banda desde el otro de los primeros rollos
de suministro y en el que la segunda banda de mate-
rial de envolver es suministrada continuamente en la
segunda direccién desde un par de segundos rollos de
suministro empalmando juntos en una segunda ubi-
cacion de empalme un extremo de cola de una banda
desde uno de los segundos rollos de suministro con
un extremo delantero de una banda desde el otro de
los segundos rollos de suministro; la variacién de la
direccién del movimiento de ambas bandas primera y
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segunda de material de envolver mediante el acciona-
miento de una instalacién de giro de la banda desde
el movimiento a lo largo del primer eje longitudinal
hasta el movimiento a lo largo del segundo eje lon-
gitudinal de modo que la primera y segunda bandas
de material de envolver se desplazan en una direccién
a lo largo del primer eje longitudinal aguas abajo de
la instalacién de giro de bandas; la aplicacién conti-
nua de la primera y segunda bandas de material de
envolver alrededor del articulo alargado a través de la
instalacién de aplicacién de bandas en una ubicacién
aguas abajo de las ubicaciones de empalme primera
y segunda y aguas abajo de la instalacién de giro de
bandas; y la fijacién de la primera y segunda bandas
juntas para formar un envoltorio de tipo manguito al-
rededor del articulo alargado.

A fin de que la invencién pueda ser bien compren-
dida, se describira a continuacién una forma de reali-
zacion de la misma, proporcionada a titulo de ejem-
plo, haciendo referencia a los dibujos adjuntos, en los
cuales:

la figura 1 es una vista isométrica de un sistema
para envolver continuamente un articulo alargado tal
como por ejemplo una pila o trozo continuo de servi-
lletas de papel interplegadas, segtn la presente inven-
cidn;

la figura 2A es una vista en planta superior de una
parte del sistema de envolver en la figura 1 mostrando
las instalaciones de suministro de bandas para sumi-
nistrar continuamente la primera y segunda bandas de
material de envolver;

la figura 2B es una vista en planta superior de una
parte del sistema de la figura 1 que ilustra el avance
del articulo y los componentes de aplicacion de las
bandas del sistema;

la figura 3 es una vista en alzado del sistema de
envolver de la figura 1, mostrando principalmente una
de las instalaciones de suministro de bandas represen-
tada en planta en la figura 2A,;

la figura 4 es otra vista en alzado del sistema de
envolver de la figura 1, mostrando principalmente el
avance del articulo y las caracteristicas de aplicacion
de bandas representado en planta en la figura 2B;

la figura 5 es una vista en alzado lateral parcial-
mente a mayor escala con referencia a la linea 5-5 de
la figura 3, mostrando uno de los mecanismos de em-
palme para empalmar juntos el extremo de cola de una
banda de material de envolver y el extremo delantero
de otra banda de material de envolver;

la figura 6 es una vista en seccién tomada a lo lar-
go de la linea 6-6 de la figura 3;

la figura 7 es una vista en alzado parcial a mayor
escala que muestra una parte extrema del sistema de
envolver ilustrado en la linea 7-7 en la figura 6;

la figura 8 es una vista en seccién parcial tomada
a lo largo de la linea 8-8 de la figura 6;

la figura 9 es una vista en seccién parcial tomada
a lo largo de la linea 9-9 de la figura 6;

la figura 10 es una vista en seccién parcial tomada
a lo largo de la linea 10-10 de la figura 7;

la figura 11 es una vista en seccién parcial tomada
alo largo de la linea 11-11 de la figura 7;

la figura 12 es una vista en seccién parcial tomada
alo largo de la linea 12-12 de la figura 7;

la figura 13 es una vista en seccién parcial tomada
a lo largo de la linea 13-13 de la figura 7;

la figura 14 es una vista en seccién parcial tomada
alo largo de la linea 14-14 de la figura 7; y
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la figura 15 es una vista en seccién de una pila
alargada de servilletas de papel interplegadas envuel-
tas utilizando el sistema de envolver de la presente
invencién como se representa en las figuras 1-14.
Descripcion detallada de la invencion

La figura 1 ilustra un sistema de envolver o de em-
paquetar de tipo manguito 20 segtin la presente inven-
cion. Globalmente, el sistema de envolver 20 incluye
una seccién de suministro de bandas en una instala-
cién 22 y una seccién de envolver en una instalacién
de aplicacion de bandas 24. El sistema de envolver
20 est4 adaptado para aplicar un envoltorio formado
por un par de bandas alrededor de un articulo alar-
gado, representado en 26, el cual representativamente
puede ser una pila o trozo continuo de servilletas de
papel interplegadas, o cualquier otro tipo de articu-
lo alargado adaptado para ser envuelto o recubierto
en un envoltorio de tipo manguito. En una forma de
realizacién en la cual el articulo alargado 26 es una
pila o trozo continuo de servilletas de papel interple-
gadas, las toallas interplegadas estdn formadas a partir
de un gran nimero de bandas de servilletas de papel
suministradas continuamente las cuales son someti-
das a una operacion de interplegado y formadas en la
pila o trozo continuo, representado como un articulo
alargado 26. El sistema de envolver 20 funciona pa-
ra recibir el articulo alargado 26 y someter el articulo
alargado 26 a compresion y después de esto envol-
ver un par de bandas alrededor del articulo alargado
comprimido 26 y unir o sellar las bandas juntas, para
producir un articulo alargado comprimido y envuelto
26 que puede ser suministrado a una sierra o similar la
cual corta el articulo envuelto 26 en secciones indivi-
duales para la expedicién. A continuacién, el articulo
alargado 26 serd referido como pila o trozo de servi-
lletas de papel interplegadas, aunque se comprenderd
que el sistema de envolver 20 de la presente invencién
puede ser utilizado para envolver cualquier otro tipo
de articulo alargado.

El sistema de envolver 20 funciona para aplicar un
par de bandas de material de envolver alrededor del
articulo alargado 26 a medida que el articulo alarga-
do 26 es avanzado a través de la seccién de envolver
24. El par de bandas son suministradas a la seccién de
envolver 24 desde la seccién de suministro de bandas
22.

Tal como se representa en las figuras 1 y 2A, la
seccién de suministro de bandas 22 incluye un par
de estaciones de suministro de bandas en instalacio-
nes representadas globalmente en 28a, 28b para su-
ministrar una primera banda de material de envolver,
representada en 30, a la seccién de envolver 24 y un
segundo par de estaciones de suministro de bandas en
instalaciones 32a, 32b para suministrar una segunda
banda de material de envolver, representada en 34, a
la seccién de envolver 24.

La seccién de suministro de bandas 22 incluye una
placa base 38 en la cual estidn sostenidos los compo-
nentes de la secciéon de suministro de bandas 22. La
placa base 38 estd adaptada para descansar en el suelo
o bien en otra superficie de soporte que forme parte de
la instalacién de produccién en el interior de la cual
esta colocado el sistema de envolver 20, aunque se
comprenderd que se puede emplear cualquier otro ti-
po satisfactorio de instalacién de soporte. Un par de
columnas de soporte 40a, 40b estdn montadas en sus
extremos inferiores a la placa base 38 y se extienden
verticalmente hacia arriba desde la misma. Una viga

4

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

transversal 42a estd montada en el extremo superior
de la columna de soporte 40a y una viga transversal
42b estd montada en el extremo superior de la colum-
na de soporte 40b. Un elevador sobre ruedas 44a estd
acoplado de forma mévil con la viga 42a en la prime-
ra estacion de suministro de bandas 28a y un elevador
sobre ruedas 44b estd acoplado de forma movil con la
viga 42b en la primera estacién de suministro de ban-
das 28b. De forma similar, un elevador sobre ruedas
46a estd acoplado con la viga 42a en la segunda esta-
cién de suministro de bandas 32a y un elevador sobre
ruedas 46b esta acoplado de forma mévil con la viga
42b en la segunda estacién de suministro de bandas
32b.

Un husillo 48a que forma un soporte del rollo estd
montado y se extiende hacia fuera desde el acopla-
miento con la columna de soporte 40a en la estacién
de suministro de bandas 28a y un husillo 48b que for-
ma un soporte del rollo estd montado y se extiende
hacia fuera desde la columna de soporte 40b en la es-
tacidon de suministro de bandas 28b. De forma similar,
tal como se representa en la figura 3 un husillo 50a
que forma un soporte del rollo estd montado y se ex-
tiende hacia fuera desde la columna de soporte 40a en
la estacién de suministro de bandas 32a y un husillo
50b que forma un soporte del rollo estd montado y se
extiende hacia fuera desde la columna de soporte 40b
en la estacién de suministro de bandas 32b.

Un primer rollo 52a de material de envolver de ti-
po manguito, tal como un material de papel kraft, estd
sostenido de forma giratoria en el husillo 48a en la
estacion de suministro de bandas 28a y un segundo
rollo 52b de material de envolver del tipo de faja esta
giratoriamente sostenido en el husillo 48b en la esta-
cién de suministro de bandas 28b. De forma similar,
un primer rollo de material de envolver del tipo de faja
54a estd giratoriamente sostenido en el husillo 50a en
la estacion de suministro de bandas 32a y un segun-
do rollo de material de envolver del tipo de faja 54b
estd giratoriamente sostenido en el husillo 50b en la
estacion de suministro de bandas 32b. Los rollos 52a,
52b son desenrollados alternativa o secuencialmente
de modo que suministren continuamente la primera
banda 30 a la seccién de envolver 24. De forma si-
milar, los rollos 54a, 54b son desenrollados alternati-
vamente o secuencialmente de modo que suministran
continuamente la segunda banda 34 la estacién de en-
volver 24. De una manera que se va a explicar, el ex-
tremo de cola de uno de los rollos 52a, 52b es empal-
mado al extremo delantero del otro de los rollos 52a,
52b para suministrar continuamente la primera banda
30. De forma similar, el extremo de cola de uno de
los rollos 54a, 54b es empalmado al extremo delan-
tero del otro de los rollos 54a, 54b para suministrar
continuamente la segunda banda 34.

Los elevadores 44a, 44b son empleados para ele-
var los rollos 52a, 52b, respectivamente. Los elevado-
res 44a, 44b se desplazan sobre unas vigas 42a, 42b,
respectivamente, de tal modo que permitan que los
rollos 52a, 52b sean montados en los subsidios 48a,
48b, respectivamente. De forma similar, los elevado-
res 46a, 46b son utilizados para elevar los rollos 54a,
54b, respectivamente. Los elevadores 46a, 46b se des-
plazan en las vigas respectivas 42a, 42b para permitir
de los rollos 54a, 54b sean montados en los husillos
50a, 50b, respectivamente. Cada elevador incluye un
cable de elevacién C provisto de un gancho H en su
extremo inferior, el cual estd adaptado para acoplar
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un bastidor de transporte F configurado para sostener
uno de los rollos durante el trasporte. Utilizando el
bastidor de transporte F, cada rollo se fija al gancho
del elevador H de modo que permite que el rollo sea
elevado por el elevador y el polipasto es entonces des-
plazado sobre la viga respectiva de modo que acopla
el rollo con su respectivo husillo. El bastidor F se des-
acopla entonces del rollo y se emplea para transportar
otro rollo para reemplazar el rollo anterior cuando es-
t4 acabado.

Cada estacién de suministro de bandas incluye un
mecanismo de desenrollado para impartir el giro a su
rollo asociado para girar el rollo alrededor de su hu-
sillo respectivo. La estacién de suministro de bandas
28a incluye un mecanismo de desenrollado de la ban-
da representado globalmente en 58a, el cual estd adap-
tado para acoplar la superficie periférica exterior del
rollo 52a de modo que gira el rollo 52a alrededor del
husillo 48a. De forma similar, la estacién de suminis-
tro de bandas 28b incluye un mecanismo de desenro-
Ilado de la banda 58b el cual estd adaptado para aco-
plar la superficie periférica exterior del rollo 52b para
girar el rollo 52b. La estacién de suministro de ban-
das 32a incluye un mecanismo de desenrollado 60a
el cual estd adaptado para acoplar la superficie peri-
férica exterior del rollo 54a para girar el rollo 54a y
la estacién de suministro de la banda 32b incluye un
mecanismo de desenrollado 60b el cual estd adaptado
para acoplar la superficie periférica exterior del rollo
54b para girar el rollo 54b. Ademads, cada lado de la
seccién de suministro de bandas 22 incluye un meca-
nismo de empalme para empalmar juntos el extremo
de cola de uno de los rollos del material de banda con
el extremo delantero del otro de los rollos de mate-
rial de banda. De esta manera, el empalme juntos de
los extremos de los rollos es operativo para permitir
un suministro continuo de bandas desde ambos lados
de la seccién de suministro de bandas 22 a la seccién
de envolver 20. Un mecanismo de empalme 62 estd
colocado entre las estaciones de suministro de bandas
28a 'y 28b y un mecanismo de empalme 64 esté colo-
cado entre las estaciones de suministro de bandas 32a
y 32b.

Los mecanismos de desenrollado de bandas 58a,
58b y 60a, 60b son idénticos en construccién y carac-
teres de referencia iguales serdn utilizados para cada
mecanismo de desenrollado de bandas para facilitar la
claridad.

Tal como se representa en las figuras 1-3, cada me-
canismo de desenrollado de bandas 58a, 58b, 60a y
60b incluye un bastidor 68 que estd montado de for-
ma articulada en su extremo inferior en y entre un par
de placas 70. Un soporte del tipo de caja 72 esta fija-
do a la placa base 38 e incluye una placa de montaje
superior 74 a la cual estan fijadas las placas 70. Un
brazo de palanca 76 estd conectado a cada bastidor
del transportador 68 y se extiende por debajo de la
placa de montaje superior 74. Un conjunto de cilin-
dro de accionamiento 78 estd fijado al soporte 72 por
debajo de la placa de montaje superior 74 e incluye
una varilla de accionamiento extensible y retractil 80
articuladamente fijada en su extremo exterior al bra-
zo de palanca 76. De esta manera, el funcionamiento
del conjunto de cilindro 80 funciona para proveer el
movimiento de articulacién del bastidor del mecanis-
mo de desenrollado 68, acercandolo y alejandolo de
su respectivo rollo de suministro, alrededor de un eje
de articulacién definido por el montaje articulado del
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bastidor 68 en y entre las placas 70.

Cada mecanismo de desenrollado de bandas adi-
cionalmente incluye un husillo de accionamiento in-
terior 82 que se extiende a lo largo de un eje coinci-
dente con el eje de articulacién del bastidor 68 y un
husillo loco exterior 84, los cuales ambos estan mon-
tados de forma giratoria al bastidor 68. Una correa de
accionamiento 86 esta guiada alrededor del husillo de
accionamiento 82 y el husillo loco 84. La potencia de
giro entra en cada husillo de accionamiento 82 desde
un conjunto de entrada de potencia 88, el cual inclu-
ye un motor 90 que provee la potencia de entrada a
un reductor de engranajes 92, el cual a su vez provee
la potencia de entrada giratoria al husillo de acciona-
miento 82 de modo que imparte el giro al husillo de
accionamiento 82. De esta manera, el cilindro de ac-
cionamiento 78 es accionado para articular el bastidor
68 a una posicién en la cual la correa de accionamien-
to 86 estd en contacto con la superficie periférica ex-
terior del rollo de suministro de bandas, tal como, por
ejemplo, 52a, 52b y 54a, 54b. El funcionamiento del
motor 90 causa que la correa de accionamiento 86 se
desplace, de modo que el contacto de la correa de ac-
cionamiento 86 con la superficie exterior del rollo de
suministro de bandas funcione para girar el rollo de
suministro de bandas alrededor de su husillo asociado
tal como por ejemplo 48a, 48b y 50a, 50b.

Durante el funcionamiento normal, la primera
banda 30 es suministrada desde uno de los rollos de
suministro de bandas 52a, 52b y la segunda banda 34
es suministrada desde uno de los rollos de suministro
de bandas 54a, 54b. La primera banda 30 es guiada
a través del mecanismo de empalme en la instalacion
62 y a través de un mecanismo de almacenaje de la
banda o de enrollado del tipo de feston 96 colocado
aguas abajo del mecanismo de empalme 62. De for-
ma similar, la segunda banda 34 es conducida a través
del mecanismo de empalme en la instalacién 64 y se
acopla con un mecanismo de enrollado o almacenaje
del tipo de feston 98 colocado aguas abajo del meca-
nismo de empalme 64. Normalmente, los mecanismos
de almacenaje de 96, 98 que forman una instalacién
de almacenaje estdn en la posicion de la figura 3, en la
cual la banda asociada 30, 34 se desplaza a través del
mecanismo de almacenaje en una trayectoria en ser-
pentina provista de tramos o recorridos largos, de tal
modo que una gran cantidad de material de banda se
desplaza en y a través del mecanismo de almacenaje.
La trayectoria en serpentina estd definida por una se-
rie de rodillos inferiores estacionarios 100 acoplados
con la placa base 38, asi como una serie de rodillos
superiores méviles 102 acoplados con un conjunto de
bastidor mévil el cual incluye un par de brazos se-
parados 104. En el extremo de rodillos opuestos 102,
cada brazo 104 estd montado de forma articulada al
soporte 106 que se extiende hacia arriba desde la pla-
ca base 38, a través de una conexion de articulacion
108.

Cada mecanismo de almacenaje 96, 98 adicional-
mente incluye un conjunto de cilindro extensible y re-
tractil 110 interconectado entre la placa base 38 y un
elemento de travesafnos 111 el cual se extiende entre
los brazos del bastidor 104. El conjunto de cilindro
110 incluye una varilla extensible de modo que el con-
junto de cilindro 110 se puede accionar para elevar los
brazos del bastidor 104 y los rodillos superiores 102,
tal como se representa en la figura 3 y también se pue-
de accionar para permitir que los brazos del bastidor
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104 sean descendidos de modo que desplacen los ro-
dillos superiores 102 hacia los rodillos inferiores 100.
Con esta construccidn, el conjunto de bastidor que in-
cluye los brazos 104 puede ser desplazado mediante
el funcionamiento de un conjunto de cilindro 110 en-
tre una posicidn descendida como se representa en la
figura 1 y una posicién elevada, tal como se representa
en la figura 3. Cuando los rodillos superiores 102 es-
tdn en la posicion elevada de la figura 3, una cantidad
significante de banda, tal como 30, 34 estd colocada
en la trayectoria en serpentina definida por los rodillos
inferiores 100 y los rodillos superiores 102. Cuando
los rodillos superiores 102 estdn en la posicion des-
cendida de la figura 1, la longitud global de la banda
en el mecanismo de almacenaje 96, 98 es significa-
tivamente inferior que cuando los rodillos superiores
102 estén en la posicion elevada.

Normalmente, los rodillos superiores 102 son ele-
vados, tal como se representa en la figura 3, para pro-
veer una cantidad maxima de primera banda 30 y de
segunda banda 34 colocada en el interior de la trayec-
toria en serpentina definida por los mecanismos de al-
macenaje 96, 98, respectivamente.

El mecanismo de empalme 62 estd colocado en-
tre las estaciones de suministro de bandas 28a, 28b y
el mecanismo de almacenaje 96. De forma similar, el
mecanismo de empalme 64 estd colocado entre las es-
taciones de suministro de bandas 32a, 32b y el meca-
nismo de almacenaje 98. Cada mecanismo de empal-
me 62, 64 se puede accionar para empalmar juntos el
extremo de cola de un rollo de suministro agotado con
el extremo delantero de un rollo de suministro nuevo,
para asegurar un suministro continuo de las bandas
30, 34 a la seccién de envolver 24. Cada mecanismo
de empalme 62, 64 se puede accionar para mantener
estacionarias ambas bandas aguas abajo y aguas arri-
ba mientras se lleva a cabo la operacién de empalme.

Los mecanismos de empalme 62 y 64 son idén-
ticos en construccion y caracteres de referencia igua-
les seran utilizados para cada mecanismo de empalme
para facilitar la claridad. Con referencia a la figura 5,
cada mecanismo de empalme 62, 64 incluye un par de
secciones de alimentacién de bandas en simetria espe-
cular 112a, 112b, las cuales incluyen los respectivos
rodillos de guiado inferiores 113a, 113b y los rodillos
de guiado superiores 114a, 114b. El rodillo de guiado
inferior 113a acopla la banda de material de envol-
ver, representada en W, la cual es suministrada desde
un rollo de suministro tal como por ejemplo 52a, 54a
cuando el rollo de suministro estd montado de tal mo-
do que la banda W, emana desde la parte inferior del
rollo de suministro. El rodillo de guiado inferior 113b
de forma similar acopla una banda de material de en-
volver W, suministrada a partir de un rollo de sumi-
nistro tal como por ejemplo 52b, 54b cuando el rollo
de suministro estd montado de tal modo que la banda
W, emana de la parte inferior del rollo de suministro.
Los rodillos de guiado superiores 114a, 114b acoplan
y guian las bandas W, W,, respectivamente, cuando
el rollo de suministro de bandas asociado estd mon-
tado de tal modo que la banda emana desde la parte
superior del rollo de suministro. Desde los rodillos de
guiado 113a, 113b y 114a, 114b, las respectivas ban-
das y W,, son suministradas a los respectivos rodillos
de guiado interiores 115a, 115b. Un conjunto de cu-
chilla 116a estd colocado entre el rodillo de guiado
superior 114a y el rodillo de guiado interior 115a y
un. conjunto de cuchilla 116b estd colocado entre el
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rodillo de guiado superiores 114b y el rodillo de guia-
do interior 115b. Las bandas W,, W,, pasan sobre los
respectivos yunques 117a, 117b que forman parte de
los respectivos conjuntos de cuchilla, y los conjun-
tos de cuchilla 116a, 116b incluyen cuchillas del tipo
de guillotina 118a, 118b, cada una de las cuales es-
td montada en la varilla extensible y retrictil de un
conjunto de cilindro que se puede accionar selectiva-
mente asociado con el respectivo conjunto de cuchilla
116a, 116b.

Desde los respectivos rodillos de guiado interio-
res 115a, 115b las bandas W, W,, se extienden hacia
abajo y son separadas por una placa separadora 119
colocada entre los rodillos de guiado interiores 115a,
115b. Un conjunto de rodillo de pinzado que se puede
accionar selectivamente estd colocado por debajo de
los rodillos del gufa interiores 115a, 115b e incluye
un rodillo de pinzado mévil 120a y un rodillo de pin-
zado estacionario 120b. El rodillo de pinzado mdvil
120a estd montado en un conjunto de escuadra el cual
incluye un par de placas extremas 121 las cuales estdn
acopladas de forma articulada con una varilla de arti-
culacion P. Un conjunto de cilindro del tipo plano 122
estd montado por debajo del rodillo de pinzado 120a
e incluye una varilla extensible y retréctil articulada-
mente acoplada con el extremo inferior de las placas
extremas 121 en una ubicacién por debajo del rodi-
llo de pinzado mévil 120a. Con esta instalacion, el
funcionamiento del conjunto de cilindro 122 se pue-
de accionar para articular selectivamente el conjunto
de escuadra que incluye las placas extremas 121, pa-
ra llevar selectivamente el rodillo de pinzado 120a al
contacto con el rodillo de pinzado estacionario 120b
y selectivamente desplazar el rodillo de pinzado mé-
vil 120a a una posicién separada del rodillo de pinza-
do estacionario 120b. Un motor de accionamiento 123
estd acoplado para el accionamiento con el rodillo de
pinzado estacionario 120b a través de una correa o ca-
dena de accionamiento 125, la cual es guiada alrede-
dor del elemento exterior del motor de accionamiento
123 y una rueda de cadena articulada de entrada 127 a
la cual estd montado el rodillo de pinzado estaciona-
rio 120b. Un par de barras de vacio 129a, 129b estdn
montadas por encima de los respectivos rodillos de
pinzado 120a, 120b.

En funcionamiento, cada mecanismo de empalme
62, 64 funciona como sigue para empalmar juntas un
par de bandas W;, W,. En el caso del mecanismo de
empalme 62, las bandas W, W, son suministradas
desde los respectivos rollos de suministro 52a, 52b y
en el caso del mecanismo de empalme 64, las bandas
Wi, W, son suministradas desde los respectivos ro-
llos de suministro 54a, 54b. Durante el funcionamien-
to normal, una de las bandas W, W, es avanzada para
el suministro a la seccién de envolver 24. Representa-
tivamente, la siguiente descripcion identificard la ban-
da que avanza como la banda W, aunque se compren-
derd que la banda que avanza puede ser cualquiera de
las bandas W, W,. Durante el avance, el conjunto de
cilindro 122 se extiende de modo que el rodillo de
pinzado 120a es desplazado al acoplamiento con el
rodillo de pinzado estacionario 120b, de modo que el
pinzado definido entre los rodillos 120a, 120b funcio-
na para avanzar la banda y arrastrar la banda fuera
del respectivo rollo de suministro. Durante un avan-
ce de este tipo de la banda W, un operario carga un
rollo de suministro tal como por ejemplo 52b, 54b so-
bre su respectiva estaciéon de suministro de la banda
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28b, 32b y avanza manualmente la banda W, fuera de
su rollo de suministro de modo que coloca la banda
tanto por encima del rodillo de guiado inferior 113b
como por debajo del rodillo de guiado superior 114b
y a través del conjunto de cuchilla 116b por encima
del yunque 117b y por debajo de la cuchilla 118b. El
operario aplica una longitud de cinta de empalme al
extremo de la banda W,, a la superficie de la banda
W, que estd encarada a la banda W, cuando el ope-
rario avanza la banda W, sobre el rodillo de guiado
interior 115b. La placa separadora 119 funciona para
mantener las bandas W,, W, separadas entre si cuan-
do bandas W,, W, se extienden hacia abajo desde los
respectivos rodillos de guiado interiores 115a, 115b.
El operario contintia avanzando la banda W, hacia
abajo de modo que el extremo de la banda W, se co-
loca justo por encima del pinzado definido entre los
rodillos de pinzado 120a, 120b y se suministra vacio
ala barra de vacio 129b de modo que arrastra el extre-
mo de la banda W, alejandolo de la banda W, y para
evitar de ese modo que las bandas W,, W, se junten.
Cuando se desea iniciar la operacién de empalme, es-
to es cuando el rollo de suministro de bandas W, esta
casi agotado, el conjunto de cuchilla 116a es accio-
nado para cortar la banda W,. El vacio al tubo 129b
se corta de modo que libera el extremo de la banda
W, al cual se aplica la cinta de empalme. El conjunto
de cilindro de tipo plano 122 es entonces desplaza-
do desde su posicion retraida a su posicion extendida,
para cazar el extremo delantero de la banda W, en el
pinzado entre el rodillo de pinzado estacionario 120b
y el rodillo de pinzado mévil 120a, el cual funciona
para sujetar el extremo de cola de la banda W, y el
extremo delantero de la banda W, entre los rodillos
de pinzado 120a, 120b. Esta accién de sujecién en las
areas de empalme de las bandas W, W, funciona pa-
ra detener temporalmente el avance de la banda W, y
el motor de accionamiento 123 es accionado de mo-
do que avanza lentamente las dreas de empalme de
las bandas W, W, de modo que se aplica presion a
las 4reas de las bandas que se solapan con la cinta de
empalme colocada entre ellas. Las dreas empalmadas
de las bandas W, W, son avanzadas lentamente para
permitir que el adhesivo entre las bandas W;, W, se
endurezca hasta un grado suficiente como para ase-
gurar que las bandas W, W, permanezcan intactas y
empalmadas juntas para un avance subsiguiente a tra-
vés de la seccion de suministro de bandas 22. Durante
este tiempo, el mecanismo de almacenaje de la banda
del tipo de festdn, tal como por ejemplo 96, 98, fun-
ciona de la manera descrita antes en este documento
para permitir que la longitud almacenada de banda W,
sea avanzada continuamente a través de la seccion de
suministro de bandas 22. Una vez se ha completado la
operacion de empalme, el mecanismo de almacenaje
de la banda del tipo de festén tal como por ejemplo
96, 98 vuelve otra vez a su posicién extendida de mo-
do que almacena la longitud requerida de material de
banda en preparacidn para una operacién de empalme
subsiguiente.

Una vez se ha completado la operacién de empal-
me, la banda W, es la banda, tal como la primera ban-
da 30 o la segunda banda 34, la cual es suministrada
a través de la seccidén de suministro de bandas 22 a
la seccion de envolver 24. Mientras la banda W, esta
siendo desenrollada de su rollo de suministro asocia-
do, el operario extrae el nicleo y la parte extrema de
cola del rollo de suministro de bandas anterior W, y
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monta un rollo de suministro nuevo de banda W, pa-
ra ser empalmado junto con el extremo de cola de la
banda W, cuando se agote el suministro de la banda
W.. Para ello, el operario aplica cinta de empalme al
extremo delantero del nuevo suministro de banda W,
y enhebra la banda W, alrededor del rodillo desea-
do, del rodillo de guiado inferior 113b o del rodillo
de guiado superior 114b, a través del conjunto de cu-
chilla 116b y sobre el rodillo de guiado interior 115b.
El vacio es suministrado al tubo de vacio 129b pa-
ra retener el extremo de la banda W, alejado de la
trayectoria del movimiento de la banda W,. Cuando
se desea empalmar el extremo delantero de la banda
W, al extremo de cola de la banda W, tiene lugar la
operacién de empalme como ha sido descrito antes.
De esta manera, el suministro de material de banda es
continuo, para acomodarlo a la longitud continua del
articulo alargado 26 que estd siendo suministrado la
seccion de envolver 24 del sistema de envolver 20.

Cada lado de la seccién de suministro de bandas
22 adicionalmente incluye un conjunto de acciona-
miento de desenrollado del tipo de pinzado, cada uno
de los cuales aplica tensién a su respectiva banda de
modo que avanza la banda a través de la seccion de su-
ministro de bandas 22. Un conjunto de accionamiento
del desenrollado 124 (figura 1) estd acoplado con la
primera banda 30 en la descarga de la seccién de su-
ministro de bandas 22. De forma similar, un conjunto
de accionamiento de desenrollado 126 (figura 3) es-
td acoplado con la segunda banda 34 en la descarga
de la seccién de suministro de bandas 22. Cada con-
junto de accionamiento de desenrollado 124, 126 es
de una construccién convencional e incluye un motor
el cual acciona una instalacién de rodillos de pinzado
de modo que aplica tension al drea aguas arriba de la
banda para tirar de la banda a través de la seccién de
suministro de bandas 22. Tal como se representa en la
figura 3, cada una de las bandas 30, 34 se extiende a
través de un espacio definido por debajo de su sopor-
te asociado 72 desde el rodillo inferior estacionario
mds extremo tal como por ejemplo 100 de su meca-
nismo de almacenaje de la banda asociado 96, 98 y
acopla un rodillo loco tal como por ejemplo 128, pa-
ra redirigir la banda hacia arriba hacia su conjunto de
accionamiento desenrollado asociado 124, 126.

Aguas abajo de los conjuntos accionamiento de
desenrollado 124, 126 las bandas respectivas 30, 34
estan acopladas con un mecanismo de compensacion
de la tension de tipo oscilante con contrapeso 130, el
cual se puede accionar para asegurar que las bandas
30, 34 estén sometidas a una cantidad igual de tension
en el momento del suministro a la seccién de envolver
24 del sistema de envolver 20.

La seccién de suministro de bandas 22 del sistema
de envolver 20 esté orientada con relacién a la seccién
de envolver 24 de tal modo que las bandas 30, 34 se
desplazan en una direccién globalmente perpendicu-
lar a la direccién en la cual es avanzado el articulo
alargado 26 por la seccién de envolver 24. En el ex-
tremo de descarga de la seccién de suministro de ban-
das 22, la primera banda 30 acopla un rodillo inferior
132 colocado aguas abajo del mecanismo de compen-
sacion de la tensioén 130 y la segunda banda 34 se des-
plaza hacia arriba para el acoplamiento con un rodillo
superior 134. La seccién de envolver 24 incluye una
barra de giro inferior orientada en diagonal 136 con
la cual estd acoplada la banda inferior 30 y una barra
de giro superior orientada en diagonal 138 con la cual
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estd acoplada la banda superior 34. Las barras de giro
136, 138 forman una instalacién de giro de las bandas
y estan orientadas de modo que convierte la direccién
del movimiento de las bandas 30, 34, respectivamen-
te, desde una direccién transversal al eje longitudinal
de la seccidén de envolver 24 hasta una direccién en
linea con el eje longitudinal de la seccién de envolver
24.

La seccién de envolver 24 funciona de una mane-
ra globalmente similar a los dispositivos de envolver
de la técnica anterior, tal como el que estd disponi-
ble a partir de Development Industries, Inc. de Green
Bay, Wisconsin bajo su modelo N° 120. Como se re-
presenta en la figura 6, la seccién de envolver 24 glo-
balmente incluye una seccién de compresioén de ad-
misién 144, un area de aplicacién de bandas 146, un
drea de aplicacion del adhesivo 148 y una seccion de
descarga 150.

La seccién de compresion de admision 144 inclu-
ye un conjunto inferior de rodillos 154 que sostienen
el tramo superior de una correa de accionamiento in-
ferior 155 y un conjunto superior de rodillos 156 que
cubren el tramo inferior de una correa de acciona-
miento superior 157. Los rodillos superiores 156 con-
vergen hacia los rodillos inferiores 154 en una direc-
cién desde aguas arriba hacia aguas abajo, de modo
que las superficies encaradas de la correa de accio-
namiento inferior 155 y la correa de accionamiento
superior 157 aplican una fuerza de compresion al ar-
ticulo alargado 26 a medida que el articulo alargado
26 se desplaza a través de la secciéon de compresion
de admision 144. En el extremo aguas abajo, los rodi-
llos superiores 156 estan separados uniformemente de
los rodillos inferiores 154, de modo que no se aplica
compresion adicional al articulo alargado 26 inmedia-
tamente aguas arriba del drea de aplicacién de bandas
146. De esta manera, el articulo alargado 26, el cual
representativamente puede ser una pila de servilletas
de papel interplegadas o similar, es comprimida antes
de envolverla con las bandas 30, 34.

La banda inferior 30 es suministrada desde la
barra de giro 136 a un conjunto de rodillos de trac-
cién 158 accionados por un motor 159, el cual fun-
ciona para aplicar tensién a la banda 30 para avanzar
la banda 30. Aguas abajo de los rodillos de traccién
158, la banda 30 se acopla con una célula de carga
160 y pasa a través de un orificio 162 entre el rodillo
aguas abajo 154 de la seccién de compresion de ad-
misién 144 y el de aguas arriba de los rodillos supe-
riores de la seccion de descarga, representado en 164,
hasta una ubicacion en la cual la banda 30 entra en
contacto con la superficie inferior del articulo 26. De
forma similar, la banda superior 34 se acopla con un
conjunto de rodillos de traccién 166 accionados por
un motor 167, colocados aguas abajo de la barra de
giro superior 138. Aguas abajo de los rodillos de trac-
cién superiores 166, la banda superior 34 se acopla
con una célula de carga 168 y es suministrada a través
de un orificio 170 entre el de aguas abajo de los rodi-
llos superiores 156 y el de aguas arriba de los rodillos
superiores de la seccién de descarga, representado en
172. De esta manera, la banda superior 34 se aplica a
la superficie superior del articulo alargado 26.

Un conformador de la banda inferior 174 esta co-
locado aguas abajo del orificio inferior 162 e incluye
un par de alas que forman dngulo adaptadas para aco-
plar los lados de la banda inferior 30 colocados hacia
fuera del articulo alargado 26, para plegar los lados
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de la banda inferior 30 hacia arriba alrededor de los
lados del articulo alargado 26. De forma similar, un
conformador de la banda superior 176 estd colocado
aguas abajo del orificio superior 170 e incluye un par
de alas adaptadas para acoplar los lados de la banda
superior 34 colocados hacia fuera del articulo alarga-
do 26, para plegar los lados de la banda superior 34
hacia abajo alrededor de los lados del articulo alarga-
do 26. El conformador de la banda superior 176 esta
colocado aguas arriba del conformador de la banda in-
ferior 174, de tal modo que las dreas exteriores de la
banda superior 34 son plegadas hacia abajo contra los
lados del articulo alargado 26 antes del plegado hacia
arriba de las partes exteriores de la banda inferior 30
mediante el conformador de la banda 174. Las ban-
das inferior y superior 30, 34, respectivamente, tienen
cada una de ellas un ancho el cual es suficiente para
proveer un drea de solapamiento de los bordes latera-
les adyacentes de la banda inferior 30 y de la banda
superior 34 a continuacién del plegado de las bandas
inferior y superior 30, 34 mediante los conformadores
de la banda 174, 176, respectivamente.

El 4rea de aplicacion de adhesivo 148 incluye un
par de aplicadores de cola 180 colocados a cada lado
del articulo alargado 26, cada uno de los cuales esta
colocado para aplicar una linea de adhesivo tal como
por ejemplo cola entre las partes que se solapan de las
bandas inferior y superior 30, 34, respectivamente.

Aguas abajo de los conformadores de la banda in-
ferior y superior 174, 176, respectivamente, y los apli-
cadores de cola 180, una seccién de descarga 150 in-
cluye los respectivos rodillos inferior y superior 164,
172 los cuales estdn colocados para proveer un paso
de altura constante 182 a través del cual se desplaza
el articulo alargado 26 a continuacién de la aplicacién
de las bandas inferior y superior 30, 34, respectiva-
mente. Una correa de accionamiento inferior 165 estd
acoplada con los rodillos inferiores 164 y una correa
de accionamiento superior 173 estd acoplada con los
rodillos inferiores 172. Los tramos enfrentados de las
respectivas correas de accionamiento inferior y su-
perior 165, 173 acoplan el articulo alargado 26 para
avanzar el articulo alargado 26 a través del paso 182.
El paso 182 tiene una longitud suficiente como para
mantener la compresion sobre el articulo alargado en-
vuelto 26 para una duracién que permite que la cola
aplicada entre las partes que se solapan de las respec-
tivas bandas inferior y superior 30, 34 fragiie, cuando
el articulo alargado 26 es avanzado a través del paso
182 a su velocidad médxima de funcionamiento por las
correas de accionamiento 165, 173.

A cada lado del paso 182, esta colocado un con-
junto de aplicacién de presién 186 en el extremo
aguas arriba de la seccién de descarga 150, inmedia-
tamente aguas abajo del aplicador de cola 180. Ca-
da conjunto de aplicacion de presion 186 incluye una
placa de apoyo en voladizo 188 la cual esta coloca-
da entre el lado del articulo alargado 26 y el 4rea de
solapamiento de las bandas 30, 34. El conjunto de
aplicacién de presion 186 adicionalmente incluye una
correa de obturacién lateral 190 acoplada con la salida
de un motor de accionamiento 192 y guiada alrededor
de un rodillo loco 194 (figura 7). Cada placa de apo-
yo 188 se extiende hacia atrds desde el conformador
de la banda superior 176 y estd sostenida por una es-
tructura de soporte interconectada con el bastidor de
la seccion de envolver 24, que incluye un elemento
de soporte vertical 196, figuras 7, 10 y un elemento
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de soporte que se extiende hacia dentro 198 que se
extiende hacia dentro desde el extremo superior del
elemento de soporte vertical 196 y estd conectado a
la placa de apoyo 188. En su extremo inferior, el ele-
mento de soporte vertical 196 estd fijado a un elemen-
to del bastidor 200 que forma una parte de la estruc-
tura del bastidor de la seccién de envolver 24. De esta
manera, cada placa de apoyo 188 estd sostenida de
un modo en voladizo en su extremo aguas arriba y se
extiende en una direccién aguas abajo a través de la
longitud de los conformadores de la banda superior e
inferior 174, 176, respectivamente, y la longitud del
conjunto de aplicacién de presion 186. A las bandas
inferior y superior 30, 34, respectivamente, se les da
forma contra las placas de apoyo 188, las cuales pro-
veen una superficie dura para que se apoye la correa
de obturacién 190. Los tramos encarados interiores de
las correas de obturacién lateral 190 son forzados ha-
cia dentro hacia la placa de apoyo 188 a través de una
serie de zapatas. Con esta construccion, las correas de
obturacién 190 y las placas de apoyo 188 funcionan
para aplicar una alta presién a las dreas que se sola-
pan de las bandas 30, 34 y al adhesivo colocado entre
ellas, para “planchar” el adhesivo y distribuir el adhe-
sivo uniformemente entre las areas que se solapan de
las bandas 30, 34.

Aguas abajo del conjunto de aplicacién de presion
186, la seccion de descarga 150 de la seccion de en-
volver 24 incluye un parque barras de refrigeracion
204 colocadas una a cada lado del paso 182, que se ex-
tienden a través del resto de la longitud de la seccién
de descarga 150. Cada barra de refrigeracién 204 estd
colocada de modo que cubre las dreas que se solapan
de las bandas 30, 34 y acoplan la superficie exterior de
la banda inferior 30 a medida que el articulo alargado
envuelto 26 es avanzado a través de la seccion de des-
carga 150. Las cargas de refrigeracién 204 funcionan
para disipar el calor de la cola caliente aplicada por
los aplicadores de cola 180, para permitir que la cola
se endurezca antes de la descarga del articulo alargado
envuelto 26 de la seccion de descarga 150. Las barras
de refrigeracién 204 pueden ser refrigeradas a través
de un conjunto de refrigeracidn, si es necesario, pa-
ra asegurar que la cola se endurezca suficientemente
antes de la descarga desde la seccién de descarga 150
de manera que se retengan las bandas superior e in-
ferior 30, 34, respectivamente, alrededor del articulo
alargado 26.

Tal como se representa en la figura 6, la seccién
de compresién de admision 144 de la seccion de en-
volver 24 incluye un motor de accionamiento inferior
208 que proporciona potencia de entrada a una polea
210 a través de una correa 212. A su vez, la polea 210
estd acoplada con una polea conectada a un rodillo de
entrada 214 a través de una correa 216 y una correa
de accionamiento inferior 155 estd acoplada con el
rodillo de entrada 214 para impartir movimiento a la
correa de accionamiento inferior 155. La correa 155
estd sostenida por los rodillos accionados inferiores
154, los cuales actian como rodillos locos, de tal mo-
do que la superficie encarada hacia arriba del tramo
superior de la correa de accionamiento inferior 155
funciona para acoplar la superficie inferior del articu-
lo alargado 26 a medida que el articulo alargado 26
es suministrado a la admisién de la seccién de com-
presion 144. De forma similar, un motor de acciona-
miento superior 220 estd acoplado con una polea 222
a través una correa 224 y una correa 225 se extiende
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entre la polea 222 y una polea conectada a un rodillo
de entrada 226. La correa de accionamiento superior
157 esta acoplada con el rodillo de entrada 226 para
impartir movimiento a la correa de accionamiento su-
perior 157. La correa de accionamiento superior 157
estd acoplada con los rodillos accionados superiores
156, los cuales por lo tanto funcionan como rodillos
locos. La superficie enfrentada hacia abajo del tramo
inferior de la correa superior 157 funciona para aco-
plar la superficie superior del articulo alargado 26, pa-
ra cooperar con la correa inferior 155 para proveer el
avance del articulo alargado 26 a través de la admision
de la seccién de compresion 144.

De una manera similar, la seccién de descarga 150
incluye un motor de accionamiento inferior 236 aco-
plado con una polea 238 a través de una correa 240,
la cual a su vez estd acoplada con una polea de en-
trada 242 a través de una correa 244. La polea de en-
trada 242 estd conectada a un rodillo de entrada con
el cual estd acoplada la correa de accionamiento in-
ferior 165. Los rodillos inferiores 164 actian como
rodillos locos mediante el acoplamiento con la correa
165. De esta manera, el tramo superior de la correa
inferior 165 acopla la superficie inferior de la banda
inferior 30 para avanzar el articulo alargado envuelto
26 a través de la seccion de descarga 150. Un motor
de accionamiento superior 252 estd acoplado con una
polea 254 a través de una correa 256, que provee po-
tencia de entrada a una polea de entrada 258 a través
de una correa 260. Un rodillo de entrada 262 es accio-
nado por la polea de entrada 258 y una correa superior
173 esté acoplada con el rodillo de entrada 262 y con
rodillos superiores 172. De esta manera, los rodillos
superiores 172 actian como rodillos locos y el tramo
inferior de la correa 173 coopera con el tramo superior
de la correa inferior 165 para formar el mecanismo de
avance mediante el cual el articulo alargado envuelto
26 es avanzado a través del paso 182.

Una instalacion de elevacion de potencia estd in-
terconectada con los componentes superiores de la
seccion de envolver 24 de modo que permiten que
los rodillos superiores 156 y 172 sean elevados con
relacion a los rodillos inferiores 154 y 164, respec-
tivamente. Esto proporciona la capacidad de desatas-
car cualquier obstruccién que pueda ocurrir durante el
funcionamiento y acomodar el enhebrado inicial del
articulo alargado 26 en el interior y a través de la sec-
cién de envolver 24.

En funcionamiento, el articulo alargado 26 es su-
ministrado continuamente a la admisién de la seccién
de compresion 144 de la seccion de envolver 24 y
es avanzado a través de la admisién de la seccion de
compresién 144 mediante las correas de accionamien-
to inferior y superior 155, 157, respectivamente. En
el momento de la descarga desde la admisién de la
seccion de compresion 144, el articulo alargado 26 es
desplazado al 4rea de aplicacién de las bandas 146 en
donde la banda inferior 30 y la banda superior 34 son
aplicadas a las superficies inferior y superior, respec-
tivamente del articulo alargado 26. Los conformado-
res de la banda inferior y superior 174, 176 funcionan
para plegar los lados de las bandas inferior y superior
30, 34, respectivamente, en una relacion de solapa-
miento, con la placa de apoyo 188 estando colocada
entre la superficie lateral del articulo alargado 26 y los
lados plegados que se solapan de las bandas inferior
y superior 30, 34 a cada lado del articulo alargado 26.
El aplicador de cola 180 aplica una linea de adhesivo
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caliente entre las dreas que se solapan de las respec-
tivas bandas inferior y superior 30, 34 las cuales son
entonces presionadas juntas contra la placa de apo-
yo 188 por la correa 190 del conjunto de aplicacién
de presién 186, para formar un paquete en forma de
manguito o el envoltorio alrededor del articulo alar-
gado 126. Las correas inferior y superior 165, 173,
respectivamente, de la seccién de descarga 150 fun-
cionan entonces para continuar el avance del articulo
alargado envuelto 26 a través del paso 182 definido
por la seccidon de descarga 150 y las barras de refri-
geracién 204 acoplan las superficies exteriores de la
banda inferior 30 en el drea de solapamiento entre la
banda inferior 30 y la banda superior 34, para extraer
el calor de la junta de cola entre las bandas 30, 34. En
el momento en el que el articulo alargado envuelto 26
llega a la salida de la seccién de descarga 150, la cola
aplicada entre las dreas que se solapan de las bandas
30, 34 juntas forma un envoltorio de tipo manguito
alrededor del articulo alargado 26. El articulo alarga-
do envuelto 26 es entonces descargado de la seccidn
de descarga 150 a una sierra de tronzar, la cual fun-
ciona para cortar el articulo alargado envuelto 26 en
paquetes individuales.

Tal como se ha descrito anteriormente, la seccion
de suministro de bandas 22 funciona para suministrar
continuamente bandas inferior y superior 30, 34, res-
pectivamente, a la seccién de envolver 24 durante el
avance del articulo alargado 26. Los diversos compo-
nentes y funcionamientos de la seccién de suminis-
tro de bandas 22 y de la seccién de envolver 24 estin
controlados a través de un control central que utiliza
equipo y programas apropiados para asegurar que las
velocidades de funcionamiento y otros pardmetros de
funcionamiento de ambas, la seccién de suministro de
bandas 22 y la seccion de envolver 24, estén coordi-
nadas durante el funcionamiento.

Aunque la invencién ha sido representada y des-
crita con respecto a una forma de realizacién particu-
lar, se comprendera que se contemplan variaciones y
alternativas que quedan dentro del dmbito de la pre-
sente invencién. Por ejemplo, y sin limitacién, mien-
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tras las bandas 30, 34 han sido representadas y descri-
tas estando formadas de un material a partir de pulpa
y encoladas juntas, se comprenderd que las bandas 30,
34 también pueden estar formadas de un material ter-
mopldstico las cuales se pueden fijar juntas a través de
una junta de calor o similar. Ademd4s, mientras el ar-
ticulo alargado 26 ha sido descrito como una pila que
se puede comprimir de servilletas de papel interple-
gadas, se comprenderd que el sistema de envolver 20
se puede emplear para envolver cualquier tipo de arti-
culo alargado que utilice un par de bandas de material
de envolver. Ademads, mientras el articulo alargado 26
estd representado siendo sometido a compresién an-
tes de envolverlo, se comprenderd que no es necesa-
rio comprimir el articulo antes de la aplicacion de las
bandas. Ademas, mientras la seccidén de suministro de
bandas 22 estd representada estando orientada trans-
versal a la seccién de envolver 24 para suministrar las
bandas 30, 34 en una direccion transversal desde una
ubicacién desplazada, también se comprenderd que la
seccion de suministro de bandas 22 se puede orientar
de modo que esté en linea con la seccién de envolver
24. Mientras las estaciones de suministro de las ban-
das estdn representadas y descritas con mecanismos
de desenrollado de las bandas que acoplan la superfi-
cie del rollo para desenrollar la banda del rollo, tam-
bién se comprenderd que la banda puede ser desenro-
1lada del rollo utilizando un mecanismo de desenrolla-
do de bandas de accionamiento central, en el cual el
rollo es girado mediante el accionamiento del husillo
central sobre el cual estd sostenido el rollo. Ademas,
aunque los mecanismos de empalme incorporados en
el sistema de envolver de la presente invencion estin
representados y descritos siendo del tipo que mantie-
nen temporalmente la banda estacionaria durante la
operacion de empalme, también se comprendera que
se puede emplear una instalacion de empalme flotan-
te. En este tipo de instalacién de empalme, el extremo
de cola de la banda agotada se corta y se une junto
con el extremo delantero de la banda nueva de forma
flotante, sin mantener estacionarias las bandas.
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REIVINDICACIONES

1. Aparato (20) para envolver un articulo alargado
(26), que comprende:

- un mecanismo de avance acoplado con el arti-
culo alargado (26);

- una primera instalaciéon de suministro de ban-
das (28a, 28b) para suministrar una primera
banda de material de envolver (30);

- una segunda instalacién de suministro de ban-
das (32a, 32b) para suministrar una segunda
banda de material de envolver (34);

- una instalacién de aplicacién de bandas (24)
para aplicar la primera y segunda bandas de
material de envolver (30, 34) al articulo alar-
gado (26); y

- una instalacién de unién para unir las dreas la-
terales que se solapan de la primera y segunda
bandas (30, 34), para fijar juntas la primera y
segunda bandas (30, 34) alrededor del articulo
alargado (26);

caracterizado porque el mecanismo de avance se
puede accionar para hacer avanzar el articulo alarga-
do (26) en una direccién a lo largo de un primer eje
longitudinal definido por el articulo alargado (26), la
primera instalacién de suministro de bandas suminis-
tra la primera banda de material de envolver desde un
par de unos primeros rollos de suministro de bandas
(52a, 52b), en el que la primera instalacién de sumi-
nistro de bandas (28a, 28b) incluye una instalacién
de empalme (62) para empalmar juntos un extremo
de cola de una banda desde uno de los primeros ro-
llos de suministro (52a, 52b) con un extremo delante-
ro de una banda desde el otro de los primeros rollos
de suministro (52a, 52b) y en el que la primera insta-
lacién de suministro de bandas (28a, 28b) suministra
la primera banda de material de envolver (30) en una
direccién a lo largo de un segundo eje longitudinal
transversal al primer eje longitudinal; la segunda ins-
talacion de suministro de bandas suministra la segun-
da banda de material de envolver desde un par de los
segundos rollos de suministro de bandas (54a, 54b),
en el que la segunda instalacién de suministro de ban-
das incluye una instalacién de empalme (64) para em-
palmar juntos el extremo de cola de una banda desde
uno de los segundos rollos de suministro (54a, 54b)
con un extremo delantero de una banda desde el otro
de los segundos rollos de suministro (54a, 54b) y en
el que la segunda instalacién de suministro de bandas
(32a, 32b) suministra la segunda banda de material
de envolver (34) en una direccién a lo largo del se-
gundo eje longitudinal; y comprendiendo ademas una
instalacion de giro de bandas (136, 138) asociada con
la primera instalacién de suministro de bandas (28a,
28b) y con la segunda instalacién de suministro de
bandas (32a, 32b), en la que la instalacién de giro de
bandas (136, 138) estd configurada para variar la di-
reccién del movimiento de ambas bandas, primera y
segunda, de material de envolver (30, 34) desde el mo-
vimiento a lo largo del segundo eje longitudinal hasta
el movimiento a lo largo del primer eje longitudinal,
de tal modo que la primera y segunda bandas de mate-
rial de envolver (30, 34) se desplacen en una direccién
a lo largo del primer eje longitudinal aguas abajo de
la instalacién de giro de la banda, siendo aplicadas
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la primera y segunda bandas de material de envolver
a medida que el articulo alargado avanza a lo largo
del primer eje longitudinal por el mecanismo de avan-
ce, en el que la primera y segunda bandas de material
de envolver (30, 34) son aplicadas, de tal modo que
las dreas laterales adyacentes de la primera y segun-
da bandas de material de envolver (30, 34) se solapan
entre si.

2. Aparato segin la reivindicacién 1, en el que
la primera instalacién de suministro de bandas (28a,
28b) incluye un primer par de soportes del rollo (48a,
48b), cada uno de los cuales sostiene de forma girato-
ria uno de los primeros rollos de material de envolver
(52a, 52b) y en el que la segunda instalacién de sumi-
nistro de bandas (32a, 32b) incluye un segundo par de
soportes del rollo (50a, 50b), cada uno de los cuales
sostiene de forma giratoria uno de los segundos rollos
de material de envolver (54a, 54b) y en el que cada
instalacién de suministro de bandas incluye una ins-
talacion de accionamiento (124, 126), para cada rollo
de material de envolver para desenrollar el rollo de
material de envolver.

3. Aparato segtn la reivindicacién 2, en el que ca-
da soporte del rollo (48a, 4b, 50a, 50b) incluye un
mecanismo elevador (44a, 44b, 46a, 46b) para el aco-
plamiento de un rollo de material de envolver (52a,
52b, 54a, 54b) con el soporte del rollo.

4. Aparato segtin la reivindicacién 2, en el que ca-
da instalacién de empalme (62, 64) mantiene los ex-
tremos de las bandas estacionarios mientras empalma
los extremos de las bandas juntos e incluye un me-
canismo de almacenaje de la banda movil (96, 98)
colocado entre la instalacién de empalme y la insta-
lacién de aplicacion de bandas, en el que el material
de envolver (30, 34) es suministrado a la instalacion
de aplicacién de bandas mediante el funcionamiento
del mecanismo de almacenaje de la banda mientras
los extremos de bandas se mantienen estacionarios y
son empalmados juntos por la instalacién de empalme
(62, 64).

5. Aparato segun la reivindicacién 2, en el que ca-
da instalacién de accionamiento acopla una periferia
exterior del rollo de material de envolver (52a, 52b,
54a, 54b), de modo que desenrolle el rollo de mate-
rial de envolver.

6. Aparato segtn la reivindicacién 1, en el que el
mecanismo de avance incluye una seccién de admi-
sién (144) provista de una instalacién de compresion
(154, 156) para comprimir el articulo alargado (26) a
medida que el articulo alargado se hace avanzar en la
primera direccién, y en el que la instalacién de apli-
cacion de bandas (24) esta colocada aguas abajo de la
instalacién de compresion (154, 156).

7. Aparato segun la reivindicacién 1, en el que la
primera banda (30) esta orientada en un primer plano
aguas arriba de la instalacion de giro de bandas (136,
138) y en un segundo plano paralelo al primer plano
aguas abajo de la instalacion de giro de bandas (136,
138) y en el que la segunda banda (34) estd orienta-
da en un tercer plano aguas arriba de la instalacién de
giro de bandas (38) y en un cuarto plano paralelo al
tercer plano aguas abajo de la instalacion de giro de
bandas (136, 138).

8. Aparato segun la reivindicacién 1, en el que los
medios de giro de bandas comprenden unos primeros
(136) y segundos (138) elementos de giro con los cua-
les estdn acopladas, respectivamente, la primera (30)
y segunda (34) bandas continuas de material de envol-
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ver, en el que los elementos de giro (136, 138) estdn
orientados, de tal modo que varien la direccién del
movimiento de cada una de la primera y segunda ban-
das de material de envolver (30, 34) desde la segunda
direccidon hasta la primera direccion.

9. Aparato segiin la reivindicacion 1, en el que la
instalacion de empalme (62, 64) comprende un con-
junto de empalme para mantener temporalmente esta-
cionarios y conectar juntos el extremo de cola de una
de las bandas de material de envolver y el extremo de-
lantero de la otra de las bandas de material de envolver
mientras una banda de material de envolver es sumi-
nistrada continuamente a los medios de avance y una
instalacién de almacenaje de bandas (96, 98) coloca-
da aguas abajo de la instalacién de empalme (62, 64)
para mantener una longitud de la banda de material de
envolver aguas arriba de los medios de aplicacién que
es suministrada a los medios de aplicacién durante el
funcionamiento del conjunto de empalme (62, 64).

10. Aparato segun la reivindicacién 9, en el que
la instalacién de almacenaje de bandas (96, 98) com-
prende una primera serie de rodillos estacionarios
(100) y una segunda serie de rodillos (102) montados
en una instalacién de brazo movil (104), en el que la
primera y segunda series de rodillos (100, 102) estin
configuradas e instaladas para suministrar las bandas
de material de envolver (30, 34) a los medios de apli-
cacion a través del movimiento de la instalacion del
brazo (104) para desplazar la segunda serie de rodillos
(102) hacia la primera serie de rodillos (100) durante
el funcionamiento del conjunto de empalme.

11. Aparato segun la reivindicacion 1, en el que
cada uno de los rollos de material de envolver (52a,
52b, 54a, 54b) estd colocado en una estacién de su-
ministro de bandas y en el que cada estacién de su-
ministro de bandas comprende un soporte del rollo
(48a, 48b, 50a, 50b) para sostener de forma giratoria
un rollo de material de envolver y un mecanismo de
desenrollado (124, 126) para desenrollar la banda de
material de envolver del rollo de material de envolver.

12. Aparato segtin la reivindicacién 11, que com-
prende ademads un elevador (44a, 44b, 46a, 46b) aso-
ciado con cada estacion de suministro de bandas para
la manipulacién de un rollo de material de envolver
(52a, 52b, 54a, 54b) y el acoplamiento del rollo de
material de envolver con el soporte del rollo.

13. Aparato segtin la reivindicacién 1, en el que
el articulo alargado (26) comprende una pila compri-
mible y en el que los medios de avance incluyen una
instalacion de compresion (154, 156) colocada aguas
arriba de los medios de aplicacién para comprimir la
pila antes de la aplicacién de la primera y segunda
bandas de material de envolver (30, 34).

14. Procedimiento de envolver un articulo alarga-
do (26), que comprende las etapas siguientes:

- hacer avanzar el articulo alargado (26) en una
direccidn a lo largo de un primer eje longitudi-
nal definido por el articulo alargado (26);

- suministrar de manera continua la primera y
segunda bandas de material de envolver (30,
34) a una instalacién de aplicacién de ban-
das (24), siendo suministrada la primera banda
de material de envolver (30) continuamente en
una segunda direccion transversal a la prime-
ra direccién desde un par de primeros rollos de
suministro (52a, 52b) empalmando juntos en
una primera ubicacién de empalme (62) un ex-

12

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

tremo de cola de una banda desde uno de los
primeros rollos de suministro (52a, 52b) con
un extremo delantero de una banda desde el
otro de los primeros rollos de suministro (52a,
52b) y en el que la segunda banda de mate-
rial de envolver (34) es suministrada continua-
mente en la segunda direccidon desde un par de
segundos rollos de suministro (54a, 54b) em-
palmando juntos en una segunda ubicacién de
empalme (64) un extremo de cola de una ban-
da desde uno de los segundos rollos de sumi-
nistro (54a, 54b) con un extremo delantero de
una banda desde el otro de los segundos rollos
de suministro (54a, 54b);

- variar la direccién del movimiento tanto de la
primera como de la segunda bandas de mate-
rial de envolver (30, 34) mediante el funcio-
namiento de una instalacién de giro de bandas
(136, 138) desde el movimiento a lo largo del
segundo eje longitudinal hasta el movimiento
a lo largo del primer eje longitudinal de modo
que la primera y segunda bandas de material
de envolver (30, 34) se desplacen en una di-
reccién a lo largo del primer eje longitudinal
aguas abajo de la instalacion de giro de bandas
(136, 138);

- aplicar la primera y segunda bandas continuas
de material de envolver (30, 34) alrededor del
articulo alargado (26) a medida que el articulo
alargado avanza a lo largo del primer eje longi-
tudinal a través de la instalacién de aplicacién
de bandas (24) en una ubicacién aguas abajo
de la primera y segunda ubicaciones de empal-
me (62, 64) y aguas abajo de la instalacién de
giro de bandas (136, 138);y

- fijar la primera y segunda bandas (30, 34) jun-
tas para formar un envoltorio de tipo de man-
guito alrededor del articulo alargado (26).

15. Procedimiento segtin la reivindicacién 14, en
el que la etapa de empalme se lleva a cabo mantenien-
do temporalmente estacionario un extremo de cola de
una de las bandas de material de envolver (30; 34) y
un extremo delantero de otra de las bandas de mate-
rial de envolver (30; 34) y conectando juntos el extre-
mo de cola y el extremo delantero de las bandas de
material de envolver (30; 34), mientras se suministra
continuamente la primera y segunda bandas de mate-
rial de envolver (30; 34) a la instalacion de aplicacién
de bandas (24).

16. Procedimiento segtin la reivindicacién 15, en
el que la etapa del suministro continuo de la primera
y segunda bandas de material de envolver (30; 34) a
la instalacién de aplicacién de bandas (24) se lleva a
cabo suministrando cada banda de material de envol-
ver (30; 34) desde una instalacién de almacenaje de
bandas (96, 98) colocada aguas arriba de la instala-
cién de aplicacién de bandas (24) y aguas abajo de la
ubicacién de empalme (62, 64), en la cual se lleva a
cabo la etapa de empalme.

17. Procedimiento segun la reivindicacién 16, en
el que la instalacién de almacenaje de bandas (96, 98)
incluye una serie de rodillos estacionarios (100) y una
serie de rodillos méviles (102), siendo guiada la ban-
da alrededor de los rodillos estacionarios (100) y los
rodillos méviles (102) en una configuracion en ser-
pentina y en el que la etapa de suministro continuo de
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la banda se lleva a cabo desplazando los rodillos mé-
viles (102) hacia los rodillos estacionarios (100) para
permitir que la banda sea suministrada aguas abajo de
la instalacién de almacenaje de bandas (96, 98) mien-
tras la banda se mantiene estacionaria en la ubicacién
de empalme (62, 64) aguas arriba de la instalacién
de almacenaje (96, 98), mientras la banda se mantie-
ne estacionaria en la ubicacion de empalme (62, 64)
aguas arriba de la instalacidon de almacenaje (96, 98).

18. Procedimiento segtin la reivindicacién 14, que
comprende ademds la etapa de comprimir el articulo
alargado (26) antes de la aplicacién de la primera y
segunda bandas de material de envolver (30, 34) alre-
dedor del articulo.

19. Procedimiento segin la reivindicacién 18, que
comprende ademds la etapa de mantener la compre-
sién del articulo alargado (26) a continuacién de la
aplicacién de la primera y segunda bandas de mate-
rial de envolver (30, 34) alrededor del articulo.

20. Procedimiento segun la reivindicacion 19, en
el que la etapa de fijar la primera y segunda bandas
(30, 34) juntas se lleva a cabo mediante la aplicacion
de un adhesivo a las partes que se solapan de la pri-
mera y segunda bandas de material de envolver (30,
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34), aplicando presién a las partes que se solapan de
la primera y segunda bandas de material de envolver
(30, 34) a continuacién de la aplicacién del adhesivo
y manteniendo la compresion en el articulo alargado
(26) a continuacién de la aplicacién de presion a las
partes que se solapan de la primera y segunda bandas
de material de envolver (30, 34) durante un tiempo
suficiente para permitir que el adhesivo fragiie.

21. Procedimiento segun la reivindicacion 14, en
el que la etapa de fijar la primera y segunda bandas
(30, 34) juntas se lleva a cabo mediante la colocacién
de un adhesivo entre las dreas que se solapan de la pri-
mera y segunda bandas (30, 34) y la aplicacién de pre-
sién exterior a las dreas que se solapan de la primera
y segunda bandas (30, 34) contra una placa de apoyo
interna (188) colocada entre el articulo alargado (26)
y las dreas que se solapan de la primera y segunda
bandas (30, 34).

22. Procedimiento segun la reivindicacién 21, en
el que la primera y segunda bandas se colocan en una
relacion de solapamiento hacia fuera de la placa de la
placa de apoyo (188) y alrededor del articulo alargado
(26).
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