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DESCRIPCION
Una maquina de empaquetado vertical
Campo de aplicacién

La presente invencion se relaciona con una maquina de empaquetado vertical para la produccién de bolsas selladas
que contienen productos de diversos tipos, principalmente, aunque no exclusivamente productos alimenticios.

Mas particularmente, la siguiente invencioén se relaciona con una maquina de empaquetado vertical cuya caracteristica
es la de estar equipada con un medio para desenrollar la pelicula que permite que el tiempo perdido sea reducido
durante los cambios de formato debido a los ajustes mecanicos de la zona de desenrollado de carrete.

El sistema también evita los fendmenos de deslizamiento de pelicula debido a la inercia mecanica cuando se estira la
pelicula para formar la bolsa.

La maquina de empaquetado de acuerdo con la invencién proporciona un sistema de desenrollado de pelicula
montado en la parte lateral y no, como ocurre normalmente, en la parte trasera de la maquina.

En la zona inferior de este dispositivo, la velocidad de la pelicula desenrollada durante la producciéon normal es
uniforme, pero la velocidad de rotacion del motor que desenrolla el carrete varia automaticamente como una funcién
del diametro de este ultimo.

La presente invencion es aplicada ventajosamente en el sector de maquinas de empaquetado para productos de
diversos tipos y principalmente productos alimenticios.

Técnica anterior

Se conoce que los paquetes sellados normalmente disponibles en los supermercados que contienen productos de
diversos tipos, por ejemplo, productos alimenticios, son producidos mediante maquinas automaticas conocidas como
maquinas de empaquetado.

Hay diversos tipos de estas maquinas de diferentes tipos y, entre estos, también hay una versién que normalmente se
define como una maquina de empaquetado vertical. Esta tltima comprende un dispositivo de dosificacion posicionado
en la parte mas alta y desde el cual se deja caer el producto que va a ser empaquetado para ser trasportado a un tubo
metalico vertical de un ancho variable y longitud reducida, conocido como un tubo de formacion.

Fuera de este ultimo, se enrolla la pelicula que avanza a su alrededor a través de un sistema de estirado que
comprende correas recubiertas de caucho y partes de metal de lamina curvada, dispuestas alrededor del tubo de
formacion.

Al usar las correas recubiertas de caucho es posible mover los bordes uno hacia el otro para sellar tanto vertical como
horizontalmente creando por tanto el paquete sellado.

Los sistemas de sellado tradicionales instalados en la maquina, basados en la configuracion elegida, a veces pueden
sellar el paguete solo con la pelicula en el tubo de formacién estacionario, haciendo por tanto necesario que los
miembros de estirado intervengan con un tipo intermitente de movimiento que en consecuencia causa fuertes
aceleraciones.

El conjunto de dispositivos montados en la maquina de empaquetado vertical destinada a desenrollar el carrete del
cual procede la pelicula para formar el paquete, precisamente debido a tales fuertes aceleraciones, limitan la velocidad
del sistema y generan deslizamientos que a su vez tienen un efecto negativo en la calidad del paquete que podria ser
estéticamente desagradable o en casos extremos no estar correctamente sellado.

Otro problema relacionado con los dispositivos tradicionales de desenrollado de peliculas montados en maquinas de
empaquetado vertical se resalta durante los cambios de formato.

Como normalmente ocurre, los usuarios de estas maquinas de empaquetado necesitan producir paquetes de diversos
tamafios, por lo tanto, estan obligados a reemplazar manualmente el dispositivo denominado el tubo de formacion con
otros tubos de formacion de diferentes tamafos. Para hacer esto, necesariamente también deben realizar diversos
ajustes mecanicos en los dispositivos de desenrollado de pelicula para adaptarlos a las nuevas dimensiones del
paquete que va a ser producido con una notable pérdida de tiempo antes de iniciar de nuevo con nueva produccion.

Todo esto tiene un efecto negativo en los procesos de empaquetado, y provoca un alargamiento excesivo del tiempo
requerido para los cambios de formato de bolsa, provocando una condicién de tal manera que, cuando se afiade al
problema de avance de pelicula, evita que los costes de produccion sean contenidos también debido a la necesidad
de la intervencion frecuente por el personal designado.
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El documento US 2015/0020483 describe una maquina de empaquetado multilinea equipada con cuatro tubos de
formacién montados en paralelo y cuatro carretes de desenrollado de pelicula respectivos. Cada una de las lineas de
empaquetado prevé un marco fijo en forma triangular que permite que un cambio de direccion de 90° de la pelicula
sea realizado desenrollada de un carrete y avanzando hacia un tubo de formacion. Sin embargo, no se proporciona
un medio de movimiento de dicho marco triangular y por lo tanto no se proporciona un medio de adaptacion y
compensacion que actle para mantener la pelicula centrada con respecto al tubo de formacion.

Descripcion de la invencion

La presente invencion se determina proporcionar una maquina de empaquetado vertical para producir bolsas selladas
que contienen productos de diversos tipos que esta equipada con un dispositivo de desenrollado de pelicula que facilita
los cambios de formato de bolsa, creando de este modo una condicién capaz de eliminar o al menos reducir las
desventajas resaltadas anteriormente.

Las principales ventajas de esta solucion se refieren en primer lugar a la posibilidad de superar el limite de velocidad
de produccién impuesto por la inercia mecanica producida por los dispositivos de desenrollado de pelicula usados
hasta ahora.

De acuerdo con la presente invencion las ventajas de esta solucion también se refieren a la posibilidad de limitar el
tiempo de cambio de formato, evitando una multitud de ajustes mecanicos.

En particular, el sistema también evita la aparicién de deslizamiento de pelicula debido a la inercia mecanica cuando
se estira la pelicula para formar la bolsa.

Esto se obtiene a través de una maquina de empaquetado vertical para producir bolsas selladas equipadas con un
dispositivo para el desenrollado facil de la pelicula, cuyas caracteristicas se describen en la reivindicacion principal.

Las reivindicaciones dependientes de la presente solucion delinean realizaciones ventajosas de la invencion.

La principal ventaja de esta solucién se refiere al hecho de que la maquina anterior proporciona un sistema de
desenrollado de pelicula montado en la parte lateral de la maquina de empaquetado determinando por tanto una
condicién mecanica tal como para permitir una reduccién de las pérdidas de tiempo durante los cambios de formato
provocados por ajustes mecanicos en la zona de desenrollado de carrete.

Una ventaja adicional ofrecida por la invencion es la relativa a la posibilidad de evitar que el personal designado tenga
que realizar numerosos y diversos ajustes mecanicos en los dispositivos de desenrollado de pelicula durante las
operaciones de cambio de formato. Estas operaciones fueron necesarias para adaptar la maquina a las nuevas
dimensiones del paquete que va a ser producido que, de acuerdo con las soluciones conocidas, provocé una notable
pérdida de tiempo antes de iniciar de nuevo con una nueva produccion.

llustracion de los dibujos

Caracteristicas y ventajas adicionales de la invencion seran evidentes a partir de leer la siguiente descripcion de una
realizacion de la invencién a modo de ejemplo no limitante con la ayuda de las figuras ilustradas en las tablas anexas
de dibujos, en las cuales:

- La figura 1 representa una vista lateral esquematica que resalta una maquina de empaquetado vertical de acuerdo
con la invencion, que resalta la trayectoria de la pelicula;

- La figura 2 ilustra una vista lateral esquematica que resalta la misma maquina de empaquetado de acuerdo con un
angulo diferente;

- La figura 3 es una vista esquematica y en perspectiva de la maquina de acuerdo con la invencion provista de los
medios de acuerdo con la invencién para desenrollar la pelicula;

- La figura 4 muestra una vista en planta de la maquina de empaquetado vertical provista de los medios de acuerdo
con la invencion para desenrollar la pelicula.

Descripcion de una realizacion de la invencién

Con referencia a las figuras anexas, e inicialmente en particular a la figura 1, 10 indica en general una maquina de
empaquetado vertical equipada con el sistema de desenrollado de pelicula de acuerdo con la invencion.

La maquina de empaquetado vertical tiene una conformacion sustancialmente prismatica en cuatro lados y con una
extension vertical, y esta equipada con una carcasa que tiene un sector 11 frontal en el cual los paquetes del producto
que va a ser empaqguetado se forman en un tubo 12 de formacion.

Los paquetes de producto que va a ser empaquetado se realizan usando una pelicula 13 hecha de material sintético
con avance continuo, suministrado por un carrete 14 colocado en su propio alojamiento en la parte inferior de la
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magquina en un lado de la carcasa adyacente a aquel sobre el cual esta montado el tubo 12 de formacion. Tal pelicula
13 dispensada por el carrete 14, se hace elevar desde la parte inferior a la parte superior de la maquina de tal manera
que alcance el tubo 12 de formacién que pasa desde una campana 15 de plegado dispuesta en la entrada de dicho
tubo 12 de formacion.

De acuerdo con una caracteristica de la invencién, los dispositivos de desenrollado de pelicula estan montados en un
lado de la maquina de empaquetado vertical y no en la parte trasera como ocurre en las soluciones de la técnica
anterior, permitiendo de este modo que un sistema innovador sea usado para el ajuste y adaptacion a los diferentes
formatos de pelicula usados subsecuentemente.

Procediendo con respecto al orden de desenrollado de pelicula, el primer dispositivo encontrado es un eje 16 de
soporte para soportar el carrete 14 desde el cual se desenrolla la pelicula, que se fija directamente sobre la placa
frontal principal de la carcasa a la cual estan anclados la mayoria de los componentes mecanicos de la maquina.

El eje 16 del carrete 14 es activado y controlado por un motor 17 que, a través de un reductor del nimero de
revoluciones, hace girar el eje y el carrete. El motor 17 esta equipado con un dispositivo para controlar el desenrollado
del carrete.

De acuerdo con una realizacion de la invencion, se prevé que la pelicula 13 que se eleva hacia arriba para llegar al
tubo 12 de formacién pase a través de distintas unidades operativas colocadas lateralmente a la maquina de
empaquetado de acuerdo con este orden: una unidad 18 para facilitar el corte de la pelicula; subsecuentemente, de
acuerdo con los requisitos de trabajo, unidades de impresion y aplicacion de etiquetas, un dispositivo 19 de
acumulacién que permite el movimiento intermitente necesario para los sistemas de sellado en el tubo de formacion.

De acuerdo con la invencioén, se proporciona ademas una guia 20 de plegado que comprende un marco en forma
triangular que cambia la direccion de desenrollado en 90° e invierte el lado de la pelicula para llevarla sobre el tubo 12
de formacién en la forma y direccion correctas.

En relacién con la unidad 14 de carrete de la pelicula 13, durante la operacién normal de la maquina, el desenrollado
de la pelicula en la primera parte del dispositivo de desenrollado tiene lugar a una velocidad uniforme.

En la unidad 14 de carrete se proporciona un codificador 21 asociado a una pequefa rueda recubierta de caucho, que
permite la medicidon constante de la pelicula que esta siendo desenrollada.

Teniendo en cuenta que mientras la pelicula esta siendo desenrollada, el carrete se reduce en diametro, a través de
un algoritmo matematico, el codificador envia sefiales al ordenador que gestiona la maquina, corrigiendo
continuamente la velocidad del motor para la rotacién del carrete.

Con los datos adquiridos, el ordenador permite al operador ver informacion relacionada con el diametro del carrete y
otros datos relacionados con la produccion permitiendo que todos los rodillos que giran acomparien a la pelicula
durante su desenrollado en la zona donde la velocidad es uniforme, giren a la misma velocidad, no oponiendo por
tanto ninguna fuerza de inercia a la pelicula.

A través de estos rodillos, manteniendo una velocidad constante y pasando a la zona donde se facilita la union de la
pelicula para el reemplazo del carrete, la pelicula llega a la zona de etiquetado, en la cual una o mas piezas de equipo
pueden proporcionar el encolado para la etiqueta y posiblemente imprimir la fecha o nimero de lote u otra informacion.

De acuerdo con una realizacién de la invencion, para alinear la posicion del dibujo ya impreso en la pelicula con la
fecha impresa o las etiquetas pegadas, se usa una fotocélula 22 que detecta una muesca de referencia coloreada en
la pelicula de tal manera que, midiendo el movimiento, usando el mismo codificador ya usado para la velocidad, una
unidad de control electrénico puede decidir cuando lanzar el comando de impresién o etiquetado.

Por lo tanto, sin operar sobre el movimiento de rodillos o partes mecanicas, en el cambio de formato el operador puede
simplemente configurar el paquete necesario a través de un monitor conectado al ordenador de la unidad de control
electrénico y el sistema recuerda a qué altura habia sido posicionada la fecha y la etiqueta.

Al final de la etapa de impresion y etiquetado, la pelicula 13 cruza un dispositivo 19 de acumulacion operado por rodillo
que determina el movimiento intermitente necesario para los sistemas de sellado en el tubo de formacion.

El dispositivo 19 de acumulacién comprende 3 o mas rodillos, la mitad de los cuales estan acoplados a soportes
moviles que a su vez son movidos por el vastago de un accionador 23 mecanico donde la fuerza de empuje es decidida
por el ordenador con base en las aceleraciones con el fin de anular la inercia provocada por la masa mecanica en
movimiento.

Como se puede ver en la figura 3, una vez que ha sido pasado el dispositivo 19 de acumulacion, la pelicula pasa a la
guia 20 de plegado en forma triangular que cambia la direccion de desenrollado en 90° e invierte el lado de la pelicula
para llevarla sobre el tubo 12 de formacion en la forma y direccién correctas.
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Mas precisamente, y como se puede ver en las figuras 3 y 4, el dispositivo 20 de plegado esta dispuesto en la superficie
21 plana superior de la carcasa de la maquina y comprende un marco en forma sustancialmente triangular, uno de
cuyos lados esta dispuesto de acuerdo con un angulo de 45° con respecto a la pared frontal y la pared lateral de la
magquina. De acuerdo con una caracteristica importante de la invencioén, otro lado de dicho marco triangular, en
particular el que enfrenta la parte frontal de la maquina, esta acoplado a una corredera 22 mévil en traslacion lineal a
lo largo de una guia rectilinea que comprende un tornillo 23 de bolas recirculante activado en el sentido giratorio por
un motor 24 eléctrico dispuesto axialmente en un extremo del propio tornillo, siendo dicha guia rectilinea
sustancialmente paralela a la direccién de avance de la pelicula sobre dicha superficie plana cuando se desenrolla del
carrete.

En el lado del marco de dicha guia 20 que se dispone de acuerdo con un angulo de 45° con respecto a la pared frontal
de la maquina, esta montado un respectivo elemento 25 tubular, que esta sélidamente constrefiido al marco y que por
lo tanto puede trasladarse en el sentido lineal junto con el mismo a través de la activacion del motor 24 que mueve la
corredera 22 sobre la cual se aplica.

En el elemento 25 tubular, que esta dispuesto de acuerdo con un angulo de 45° con respecto a la pared frontal de la
magquina, se hacen ventajosamente orificios para la inyeccion de aire comprimido con el fin de crear un cojin que limite
la friccion entre la pelicula y el metal del dispositivo de plegado.

Como se puede entender facilmente del examen de las figuras anexas, los movimientos laterales del elemento 25
tubular que es mavil junto con la guia 20 determinan la variacion de la posicion de la pelicula con base en el tipo,
conformacién y dimensiones del paquete que va a ser creado, permitiendo el cambio de formato a través de la
activacion del motor 24 que automaticamente mueve la guia llevandola a la posicion 6ptima con ese formato
determinado.

Durante la operacion normal de la maquina, el movimiento del elemento 25 tubular determina el centrado y la posicion
de la pelicula, que se dispone primero en la campana 15 de plegado y luego en el tubo 12 de formacion, en el cual se
pliega en el sentido tubular y se sella y corta a medida después del llenado del producto que va a ser empaquetado.

El movimiento de traslacion lineal del marco triangular y del elemento 25 tubular permite por lo tanto la variacion
automatica del formato de la pelicula y su centrado con respecto al tubo 12 de formacion, evitando los controles
manuales que eran necesarios con los sistemas de la técnica anterior y alcanzando los objetos de la presente
invencion.

El movimiento del elemento 25 tubular, que es muy cerca de la campana de plegado, también permite el centrado de
la pelicula de manera mucho mas rapida y dinamica con respecto a los sistemas de la técnica anterior.

Esta solucién en conjunto también permite al operador ver la parte de pelicula que normalmente esta serigrafiada en
toda la longitud del dispositivo de desenrollado de pelicula, verificando visualmente si la posicion de impresion de
alguna fecha de caducidad y alguna etiqueta son correctas, resolviendo los problemas de control de datos de los
sistemas tradicionales.

Con la serigrafia enfrentada hacia el operador y no hacia el marco de maquina, la cinta adhesiva que normalmente es
usada para unir el nuevo carrete de pelicula también se pega en el lado externo de la bolsa, facilitando de este modo
la identificacion y el descarte de estos paquetes.

Otra ventaja de esta solucion esta compuesta por el hecho de que el anillo de carrera final donde el carrete 14
descansa sobre el eje 16 de desenrollado nunca necesita ser ajustado, limitando también en este caso los ajustes
mecanicos que van a ser realizados por el personal.

En el tubo 12 de formacion, se fija un soporte, sobre el cual se acopla un sensor 27 que monitoriza constantemente
cualquier deslizamiento de la pelicula. En el caso de un cambio de formato, el sensor puede ser desacoplado del tubo
de formacion antiguo para ser colocado en el nuevo con una posicion ya correcta, evitando por tanto cualquier ajuste
mecanico.

En el caso de deslizamiento en el lado de pelicula, el sensor 27 mide la nueva posicién y en consecuencia reporta al
ordenador que gestiona el sistema la necesidad de mover el elemento 25 tubular a través del motor 24 eléctrico para
compensar el deslizamiento de la pelicula.

La invencion ha sido descrita en lo anterior con referencia a una realizacion preferida de la misma.
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REIVINDICACIONES

1. Una maquina (10) de empaquetado vertical que comprende una estructura con un plano sustancialmente
cuadrangular, un tubo (12) de formacion montado en un lado de dicha estructura para fabricar un paquete de un
producto a través del uso de una pelicula (13) que avanza continuamente suministrada por un carrete (14) montado
en un eje (16) y dispuesto en un alojamiento provisto en un lado de la estructura adyacente a la cual estda montado
dicho tubo (12) de formacién, en donde se realiza el desenrollado de dicha pelicula desde dicho carrete mediante un
motor (17) equipado con un dispositivo para controlar el desenrollado de dicha pelicula (13), en donde dicha estructura
comprende ademas una superficie (21) plana horizontal sobre la cual la pelicula (13) pasa y cambia de direccién en
90° cuando se desenrolla de dicho carrete que luego se dirige hacia dicho tubo (12) de formacion, caracterizada porque
un marco (20) triangular dispuesto en dicha superficie (21) plana horizontal de dicha estructura esta adaptado para
realizar el cambio de direccion de 90° de dicha pelicula (13), por lo que un primer lado de dicho marco triangulo esta
dispuesto a 45° con respecto a las respectivas direcciones de avance de la pelicula cuando se desenrolla del carrete
(14) y entra en el tubo (12) de formacion, un elemento (25) tubular esta rigidamente conectado a dicho primer lado y
adaptado para realizar un cambio de direccién de 90° de dicha pelicula, en donde dicho elemento (25) tubular
comprende una serie de orificios para la inyeccion de aire comprimido que estan adaptados para crear un cojin de aire
que limite la friccion entre la pelicula y el elemento (25) tubular en la zona de contacto donde tiene lugar el cambio de
direccion de 90° de dicha pelicula (13), y en donde un segundo lado de dicho marco (20) esta conectado a una
corredera (22) que esta adaptada para moverse linealmente a través de la activacion de un motor (24) a lo largo de
un carril (23) de movimiento paralelo a la direccion de avance de dicha pelicula (12) sobre dicha superficie (21) plana
horizontal antes de que tenga lugar el cambio de direccion de 90° a través de dicho marco (20) triangular, por lo que
la traslacion lineal de dicho elemento (25) tubular determina la variacion de la posicién de la pelicula (13) con base en
el tipo, la conformacion y las dimensiones del paquete que va a ser creado en el tubo (12) de formacién, y determina
el centrado y el posicionamiento de la pelicula (13) en una campana (15) de plegado dispuesta en la entrada a dicho
tubo (12) de formacion.

2. La maquina (10) de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizada porque comprende ademas una unidad de cambio
de carrete dispuesta en dicha estructura, corriente abajo del eje (16) sobre el cual esta montado dicho carrete (14),
donde ya sea que se unen entre si las peliculas que pertenecen a dos carretes diferentes, o se monta en el eje otro
carrete que tiene un formato diferente con respecto al previo.

3. La maquina (10) de acuerdo con la reivindicacion 2, caracterizada porque comprende ademas una unidad (19) de
acumulacioén formada por una serie de rodillos adyacentes sobre cuya superficie pasa la pelicula (13) en movimiento,
formando de esa manera un suministro de pelicula necesario para permitir un avance intermitente de la propia pelicula
en el tubo (12) de formacion.

4. La maquina (10) de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes, caracterizada porque comprende ademas
una unidad de etiquetado de pelicula.

5. Lamaquina (10) de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes, caracterizada porque comprende ademas
un soporte provisto de un sensor (27) para monitorizar constantemente cualquier deslizamiento de la pelicula, estando
dicho sensor conectado a una unidad de control electrénico que a su vez controla la velocidad de desenrollado de la
pelicula desde el carrete.
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