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ES 2297091 T3

DESCRIPCION

Maiquina enfardadora.

La presente invencién comprende una maquina enfardadora con rollos de film dispuestos a ambos lados de una
mesa de alimentacidn, cuyas bandas de film estdn unidas entre si mediante una soldadura, formando una cortina del
film que atraviesa una rendija de la mesa de alimentacion, en la que la carga a ser enfardada es presionada contra
la cortina del film, el film es colocado alrededor de la carga formando un bucle, y el bucle es tensado mediante
un dispositivo tensor que aprisiona temporalmente al menos a una de las bandas de film, es soldado mediante un
dispositivo para soldar y es separado del resto del film.

Una méquina enfardadora de ese tipo se conoce, por ejemplo, por la memoria DE 25 34 156 o por la memoria EP-
A- 1050 459. En la maquina enfardadora conocida es desventajoso que el proceso de empaque se deba interrumpir de
dos a tres minutos durante el cambio de los films.

En el estado de la técnica se conocen ademds otras maquinas enfardadoras en las que el cambio de film se lleva
a cabo automdticamente. En ese caso en una primera operacion de trabajo se posiciona con exactitud el comienzo de
la banda de film de reserva, y en una segunda operacion se lo suelda con la banda de film de trabajo. En una tercera
operacion se separa entonces la banda de film de trabajo vieja de la banda de film de trabajo nueva mediante una
cuchilla. Si la banda de film de reserva no estaba posicionada con exactitud, puede ser necesario que también se separe
la saliente de la banda de film de reserva, por ejemplo, mediante una cuchilla. En este caso se obtiene desecho de
film. La maquina enfardadora del estado de la técnica presenta multiples desventajas. Por un lado es necesario que
el comienzo de la banda de film de reserva se posicione con exactitud para evitar que se origine una saliente de film.
Si la banda de film de reserva no se posicionara con exactitud es necesario cortar la saliente del film. Ademads es
desventajoso en la maquina enfardadora que se deba prever un dispositivo de soldado y separado de €l un dispositivo
de separado para separar la banda de film de trabajo vieja de la banda de film de trabajo nueva.

La invencién estd fundada por ello en el objetivo de proponer una maquina enfardadora en la cual la banda de film
de reserva no se deba posicionar con exactitud y en la cual no se origine desecho de film.

El objetivo que funda la presente invencién se alcanza previendo al menos en un lado de la mesa de alimentacion,
especialmente a ambos lados de la mesa de alimentacidn, estd prevista una unidad de cambio de film, que consiste en
al menos un rollo de film de reserva y un rollo de film de trabajo, asimismo la banda de film de trabajo y la banda de
film de reserva es conducida a través de una unidad de soldado de film, asimismo la unidad de soldado de film presenta
al menos un dispositivo de separacion y soldado, para la obtencién de una soldadura de separacién por aplastamiento
entre la banda de film de trabajo vieja y la banda de film de reserva, asi como entre la saliente de la banda de film
de reserva y el resto de la vieja banda de film de trabajo en una operacién. Con la maquina enfardadora acorde a la
invencidn es posible realizar un cambio de film autométicamente sin que se deba interrumpir el proceso de empaque.
Aplicando un dispositivo de separacion y soldado se logra que la banda de film de reserva y la banda de film de trabajo
sean soldadas formando una nueva banda de film de trabajo y que, al mismo tiempo, la saliente de la banda de film de
reserva sea soldada con la banda de film de trabajo vieja. La separacion de las bandas de film se lleva a cabo casi en la
misma operacién junto con el soldado de los extremos de los films. Con estas medidas se garantiza que no se obtiene
desecho de film.

La invencién también estd fundada en proponer un procedimiento para la realizacién de un cambio de film en una
maquina enfardadora acorde a la invencidn, en la que no se obtienen restos de film sueltos.

Este objetivo se alcanza colocando el rollo de film de reserva sobre el soporte correspondiente y conduciendo
la banda de film de reserva a través de una primera rendija para el film asignada a ella, entre el primer componente
constructivo y el central de la unidad de soldado de film, conduciéndola alrededor del componente constructivo central,
y a través de una segunda rendija para el film, a través de la cual también discurre la banda de film de trabajo asimismo,
la saliente de film de reserva es aprisionada luego con un mecanismo de sujecidn, tras lo cual, en un momento posterior,
la banda de film de reserva y la banda de film de trabajo que yace junto a ella son separadas mediante el dispositivo
de separacion y soldado, y en la misma operacion, entre dos componentes constructivos se sueldan la banda de film
de trabajo vieja con la banda de film de reserva, asi como la saliente de la banda de film de reserva con el resto de la
banda de film de trabajo vieja, mediante el dispositivo de separacion y soldado, tras lo cual el rollo de film de trabajo
es cambiado por un rollo de reserva nuevo. Luego se procede nuevamente como descrito. El procedimiento acorde a
la invencion tiene la ventaja de que no se origina desecho de film suelto, dado que al mismo tiempo en que se obtiene
la banda de film de trabajo nueva, que consiste en la banda de film de trabajo y la banda de film de reserva, la saliente
de la banda de film de reserva es soldada con el resto de la banda de film de trabajo vieja.

Un modo de ejecucion ventajoso prevé que la unidad de soldado de film consiste en dos dispositivos de separacion
y soldado dispuestos preferentemente uno al lado del otro, con respectivamente una rendija para el film, dispuestos de
tal modo que esencialmente estdn formados tres componentes estructurales separados entre si por las dos rendijas para
el film preferentemente paralelas, asimismo la banda de film de reserva es conducida a través de ambas rendijas para
el film y rodea parcialmente al componente constructivo central y porque la banda de film de trabajo es conducida
a través de una de las dos rendijas para el film, preferentemente esencialmente en sentido vertical. Este acondicio-
namiento ventajoso de la unidad de soldado de film posibilita una manipulacién simple al colocar una nueva banda
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de film de reserva. Esta debe ser conducida simplemente a través de dos rendijas paralelas. Se puede prescindir de
un posicionamiento exacto del film en la direccién de avance, dado que la saliente de la banda de film de reserva se
suelda al resto de la banda de film de trabajo vieja mediante el dispositivo de separacién y soldado. Ademads casi se
excluye un peligro de lastimaduras, dado que las rendija para el film presentan un ancho de aproximadamente cinco
milimetros. Pero también se puede pensar en que aqui se trabaje con anchos de rendija para el film mayores. En caso
del acondicionamiento acorde a la invencion de la unidad de soldado de film cada uno de los dos dispositivos de
separacion y soldado estd distribuido en dos componentes constructivos. Todos los componentes constructivos estan
revestidos de una carcasa lisa, para garantizar un deslizamiento de las bandas de film lo mas libre de friccién posible.
Ventajosamente la banda de film de trabajo se conduce vertical a través de una u otra rendija para el film, para provocar
la menor cantidad de pérdidas por friccién posibles.

Un modo de ejecucion convenientemente prevé que cada uno de los dispositivos de separacién y soldado en gru-
pos constructivos separados entre si por una rendija para el film, a saber, un elemento de calefaccién y una contra-
herramienta, asimismo en la contraherramienta o en el elemento de calefaccién estdn previstas dos cintas de apriete
distanciadas, preferentemente de caucho siliconado, y porque o bien en el elemento de calefaccién o en la contraherra-
mienta estd prevista una arista de separacién, asimismo al menos uno de los dos grupos constructivos es desplazable
hacia el otro. Cada dispositivo de separacién y soldado estd pues distribuido en dos componentes constructivos de la
unidad de soldado de film. Al menos uno de los grupos constructivos, es decir, o bien el elemento de calefaccién o la
contraherramienta, pueden desplazarse hacia si. Mediante las cintas de apriete los films superpuestos se aprisionan y
luego se separan mediante la arista de corte, tras lo cual dos extremos de film respectivamente superpuestos se sueldan
entre s{ mediante el elemento de calefaccion. Se puede pensar que los elemento de calefaccion o bien las contraherra-
mientas o también ambos estén configurados de modo que sean desplazables. E1 movimiento hacia si se lleva a cabo
ventajosamente mediante un cilindro neumatico o hidraulico con un véstago de émbolo que actia en dos direcciones.

Esta previsto ventajosamente que la arista de separacion estd prevista en el elemento de calefaccion, asimismo los
elementos de calefaccion estdn dispuestos de modo estdtico en el componente constructivo central de la unidad de
soldado de film y porque las aristas de separacidn estdn orientadas respectivamente en direccion a la correspondiente
rendija para el film y porque en cada uno de los demds componente constructivos estd prevista una contraherramienta
con perfiles de separaciéon gomosos, desplazable en direccién al componentes de construccion central. A su vez, las
contraherramientas estdn unidas a un vastago de émbolo de un cilindro neumatico o hidrdulico, que posibilita el movi-
miento. La contraherramienta debe ser pues desplazada sobre las bandas de film superpuestas. Estas son aprisionadas
mediante cintas de apriete, tras lo cual a través del movimiento continuado de la contraherramienta, las bandas de
film son presionadas contra las aristas de corte, por lo cual se obtiene una separacién de las bandas de film. Por el
movimiento continuado de la contraherramienta, la contraherramienta junto con los perfiles de separacion entra en
contacto con el elemento de calefaccién. Los extremos de film que se encuentran entre ellos son soldados. A su vez,
la forma del perfil de separacién estd adaptada a la forma del elemento de calefaccion, para obtener dos soldaduras
optimas. Tras el proceso de separacion y soldado la contraherramienta es desplazada nuevamente en direccion a su
posicion original.

Para mejorar el efecto de aprisionamiento de ambas bandas de film superpuestas, estd previsto ventajosamente que
ante cada elemento de calefaccién en direccion a la rendija para el film estd preconectada una placa con resortes con
abertura para el aprisionamiento de las bandas de film antes del proceso de separacién y soldado, asimismo las bandas
de film que yacen una encima de la otra pueden ser sujetadas entre la contraherramienta con las cintas de apriete y la
placa. a su vez, por ejemplo, la contraherramienta es desplazada junto con las cintas de apriete en direccién a la placa, y
de ese modo aprisiona las dos bandas de film superpuestas entre las cintas de apriete y la placa. Por otro movimiento de
la contraherramienta en direccidn al elemento de calefaccién, la placa es desplazada con la abertura sobre el elemento
de calefaccion, de modo que el elemento de calefaccion con la arista de separacién es presionado contra las bandas
de film superpuestas, de modo que las bandas de film aprisionadas son separadas. Por el movimiento continuado de la
contraherramienta, el elemento de calefaccion correspondiente entra en contacto con los perfiles de separacion de la
contraherramienta. Aqui se lleva a cabo el soldado de los extremos de las bandas de film. Ventajosamente el elemento
de calefaccion posee un revestimiento de teflon. El elemento de calefaccion estd constituido entonces ventajosamente
de modo que termina en una arista de separacién en punta y que las caras de la arista de separacién longitudinal, que
sirven de superficies de soldado, estdn arqueadas de modo céncavo. De este modo se logra un contacto éptimo de las
caras que sirven de superficie de soldado de la arista de separacion y el perfil de separacion.

Acorde a un perfeccionamiento de la invencion, estd previsto que la contraherramienta esté formada por un riel de
material gomoso, preferentemente caucho siliconado, asimismo en su superficie anterior estan previstas dreas salientes
para sujetar el film y para separar los films superpuestos, asi como dreas algo retrocedidas para el soldado de la banda
de film de trabajo vieja y la banda de film de reserva. A su vez, el elemento de calefaccién deberfa estar adaptado
de tal manera que se garantice la funcién de las dreas individuales de la superficie anterior de la contraherramienta.
Acorde a un acondicionamiento ventajoso, el elemento de calefaccion es calefaccionable mediante impulsos, es decir,
consiste en una placa metdlica delgada que se puede calefaccionar en un tiempo muy breve. Ventajosamente en cada
acondicionamiento del elemento de calefaccién no es necesario ningtn dispositivo de refrigeracién, dado que los
rollos de film se cambian s6lo alrededor de una vez por hora, segiin su espesor, de modo que hay suficiente tiempo de
enfriamiento para que se enfrie el elemento de calefaccion.

Para que, tras la colocacion de la cinta de film de reserva, la saliente de banda de film de reserva no pueda oscilar
sin control, y para garantizar de ese modo que la banda de film de reserva ya colocada no se salga de las rendijas para
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el film, estd previsto ventajosamente un mecanismo de sujecion para aprisionar la saliente de banda de film de reserva,
antes del proceso de separacion y soldado, preferentemente en la cara inferior del componente constructivo central.

En un perfeccionamiento estd previsto que el mecanismo de sujecion consista en un liston presionable contra la
cara inferior del componente constructivo central de la unidad de soldado de film mediante fuerza de resorte, asimismo
estd previsto un iman para la fijacién del liston en una posicién de apertura. La banda de film de reserva, como esta
descrito anteriormente, es colocada en las dos rendijas para el film y luego es aprisionada. Tras finalizar el proceso de
separacion y soldado el liston de sujecion es desplazado preferentemente manualmente contra la fuerza de resorte, de
modo que la saliente de la banda de film de reserva puede ser retirada con el resto de la banda de film de trabajo vieja.
A su vez, el listén de separacién es mantenido en la posicion de apertura mediante uno o multiples imanes, de modo
que el mecanismo de sujecion no deba ser abierto nuevamente para colocar la nueva banda de film de reserva.

Estd previsto ventajosamente que la banda de film de trabajo sea conducida a través de un dispositivo de almace-
namiento intermedio de la banda de film. A través de un dispositivo tal se debe asegurar que el proceso de empaque
pueda ser continuado durante el proceso de soldado entre la banda de film vieja y la banda de film de reserva. Durante
este tiempo el film de trabajo necesario se toma del dispositivo de almacenamiento intermedio de la banda de film.

En un acondicionamiento de la presente invencién estd previsto que el dispositivo de almacenamiento intermedio
de la banda de film consista en una bascula de film alojada de un lado, asimismo en la bdscula de film y en una pared
de la carcasa de la maquina enfardadora estdn previstos rodillos guia de film, asimismo la banda de film de trabajo es
conducida alternadamente alrededor de los rodillos guia en la pared de la carcasa y alrededor de los rodillos guia en la
bascula de film. Dado que durante el proceso de soldado y fijacién no se puede tomar ninguna banda de film del nuevo
rollo de trabajo, la banda de film de trabajo es tomada del dispositivo de almacenamiento intermedio de la banda de
film. En ese proceso la bascula de film se mueve en direccion a los rodillos gufa en la pared de la carcasa. La banda de
film es conducida entre los rollos de manera similar al principio de poleas. Ventajosamente en los rollos de film estdn
previstos preferentemente frenos de tambor neumadticos. En general éstos estdn activos para evitar un desenrollamiento
involuntario de la banda de film. Para que el proceso de enfardado no se interrumpa por un desgarro involuntario de la
a banda de film de trabajo, estd previsto ventajosamente que la bascula de film accione un interruptor al alcanzar un
angulo de basculacién determinado, con el cual se accionan los frenos de rollos de film, preferentemente accionados
por aire comprimido.

Para garantizar que la banda de film de reserva se pueda colocar de manera simple y sin impedimentos en las
rendijas para el film, estd previsto ventajosamente un rodillo de guia de la banda de film de trabajo desplazable,
distanciado de la unidad de soldado de film, que es desplazable en dos posiciones, que se caracterizan porque el film
de trabajo, siempre corra a lo largo de la arista de la rendija exterior para el film, segtin por cual de las rendijas para el
film se estd conduciendo al film. De este modo se garantiza que la arista interna de la rendija para el film, es decir, la
arista en el componente constructivo central, sea libre, de modo que la banda de film de reserva pueda ser colocada a
lo largo de esta arista interna.

Acorde a un perfeccionamiento, estd previsto un dispositivo para la determinacién continua del espesor del rollo,
especialmente en forma de un explorador de punto luminoso, para la emisién de una sefial para accionar el proceso de
aprisionamiento del film y/o el proceso de calefaccién para calefaccionar el elemento de calefaccién correspondien-
te. A través del palpamiento preferentemente continuo del espesor del rollo de film, se garantiza que el proceso de
aprisionamiento del film y/o el procedimiento de calefaccion se accionen a tiempo, antes de que la banda de film de
trabajo se desenrolle completamente del rollo de film de trabajo.

En un acondicionamiento de la invencidn estd previsto que en el elemento de calefaccion esté previsto un termo-
sensor para emitir una sefial para el accionamiento del proceso de separacion y soldado, al alcanzar una temperatura
deseada, preferentemente 180 grados. A través del termosensor se garantiza que el proceso de separacién y soldado
se accione inmediatamente tras alcanzar la temperatura necesaria, de modo que no se generen pérdidas de tiempo de
ningtn tipo. En caso del film de polietileno la temperatura éptima del elemento de calefaccion puede oscilar en un
rango de aproximadamente 170°C a aproximadamente 220°C. La temperatura éptima depende del material.

Es especialmente adecuado que el rollo de film de reserva y el rollo de film de trabajo no presenten accionamiento
propio. Las bandas de film se desenrollan solamente por el avance de la carga a través de la cortina del film. Tanto en el
rollo de film de trabajo como asi también en el rollo de film de reserva estdn previstos frenos preferentemente neumati-
cos, que deben garantizar que las bandas de film estén bajo cierta tensién. Ademads se debe evitar un desenrollamiento
involuntario. A través de un interruptor en la bascula de film se pueden soltar los frenos en caso de necesidad, es decir,
en caso de necesidad de alimentacién. En general los frenos estdn cerrados. Sélo si a través del movimiento de la
bascula se acciona un interruptor se sueltan los frenos.

En otro perfeccionamiento del procedimiento acorde a la invencidn estd previsto que un proceso de separacion y
soldado abarque los siguientes pasos: En primer lugar la contraherramienta se desplaza en direccién contraria a la laca
con resorte. Alli se lleva a cabo un aprisionamiento de la banda de film de reserva y de la banda de film de trabajo
entre las cintas de apriete de la contraherramienta y la placa con resorte con abertura. En caso del acondicionamiento
completo de la contraherramienta de material gomoso se puede prescindir de la placa con resorte. Antes, durante o
después del procedimiento de aprisionamiento se realiza la calefaccion del elemento de calefaccién. Después de que
se alcanza la temperatura deseada la placa con resorte es supercomprimida mediante la contraherramienta contra la
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fuerza de resorte en direccién al elemento de calefaccion. En ese proceso el elemento de calefaccién atraviesa, con
la arista de corte, a la abertura de la placa con resorte. Las bandas de film superpuestas se separan y los extremos
superpuestos son soldados entre si. Es decir, la saliente de la banda de film de reserva se suelda con el resto de la
radical banda de film de trabajo vieja, y al mismo tiempo la banda de film de trabajo vieja se suelda con la banda de
film de reserva, de modo que se forma una nueva banda de film de trabajo. Antes de que la contraherramienta retroceda
completamente a su posicion de inicio tras el proceso de separacion y soldado, la contraherramienta permanece sobre
la placa con resorte, para garantizar una fijacion suficiente de la soldadura de separacién por aplastamiento.

Acorde a un perfeccionamiento ventajoso del procedimiento acorde a la invencidn, estd previsto que el rodillo de
guia de la banda de film de trabajo sea desplazado desde una primera posicién hacia una segunda posicidn, preferen-
temente mediante un cilindro aire comprimido, de modo que la banda de film de trabajo nueva discurre a lo largo de
la cara exterior de la rendija para el film. Este desplazamiento se lleva a cabo inmediatamente después de que se haya
soltado el aprisionamiento de las bandas de film en la placa.

Estd previsto ventajosamente que el procedimiento de aprisionamiento del film y la calefaccidon del elemento
de calefaccién correspondiente sean accionados a través de la emisiéon de una sefial de mando del dispositivo para
determinar el espesor del rollo de film, si el rollo de film de trabajo baja por debajo del espesor minimo. De ese modo
se alcanza un aprovechamiento 6ptimo del material. No se puede pasar por alto el momento justo para el cambio de
film.

A partir del dibujo que representa algunos ejemplos de ejecucion, se describe en mayor detalle la invencion.

Se muestra:

Figura 1: La construccién esquematica de una maquina enfardadora;

Figura 2: Una unidad de cambio de film con rollo de film de reserva izquierdo y rollo de film de trabajo derecho, y
Figura 3: Una unidad de cambio de film con film de trabajo izquierdo y rollo de film de reserva derecho.

Enla figura 1 estd representada esquemdticamente una maquina enfardadora 1. En el medio del dibujo se encuentra
una mesa de alimentacion 2. A cada lado de la mesa de alimentacién se encuentran bandas de film de trabajo 3, unidas
mediante una soldadura y formando una cortina del film 4. La cortina del film 4 atraviesa una rendija 5 de la mesa de
alimentacion 2. La carga no representada a ser enfardada es empujada contra la cortina del film. A su vez, la cortina
del film rodea la carga formando un bucle no representado. El bucle es tensado mediante un dispositivo tensor 6 que
aprisiona temporalmente al menos a una de las bandas de film 3, y es soldado mediante un dispositivo para soldar no re-
presentado y es separado del resto del film. Ventajosamente también aqui se aplica un proceso de separacion y soldado.

A cada lado de la mesa de alimentacién se encuentra una unidad de cambio de film 7. Cada unidad de cambio de
film 7 presenta un rollo de film de reserva 8 y un rollo de film de trabajo 9. Ambos rollos de film 8,9 se encuentran
a una altura y estdn alojados de modo rotatorio. Las bandas de film de trabajo 3 son tomadas de los rollos de film de
trabajo 9 por desplazamiento de la carga hacia la cortina del film 4. Por encima de los rollos de film 8, 9 estd aplicada
una unidad de soldado de film 10. En el lado derecho del dibujo se encuentran los dispositivos de almacenamiento
intermedio de la banda de film acondicionados a modo de basculas de film 11. La banda de film de trabajo 3 es
conducida alternadamente entre rodillos gufa del film 12 en la carcasa y rodillos guia del film 13 en la biscula de film
11 a modo de una polea. A su vez los rodillos guia de film 12, 13 estdn alojados superpuestos de un lado, lo cual
permite una colocacién simple de la banda de film de trabajo 3 en el dispositivo de almacenamiento intermedio de la
banda de film 11. A través del dispositivo de almacenamiento intermedio de la banda de film 11 se garantiza que el
proceso de enfardado también pueda ser continuado durante el cambio de rollo de film. Durante este tiempo el film
de trabajo 3 se toma del dispositivo de almacenamiento intermedio de la banda de film y no directamente del rollo de
film de trabajo 9. A su vez la bascula de film 11 se desplaza hacia arriba alrededor de una articulacién giratoria 14 y
acciona un interruptor no representado, al alcanzar un dngulo de basculacién determinado, que a su vez suelta el freno
de rollos de film de trabajo tampoco representado.

La unidad de cambio de film 7 estd representada en detalle en la figura 2. La unidad de soldado de film 10 consiste
en tres componentes constructivos 15, 16, 17. Los dos componentes constructivos exteriores 15, 17 estdn separados
del componente constructivo central por una rendija para el film respectiva 18, 19.

Debajo de la unidad de soldado de film 10 se encuentran las poleas de inversién 20, 21, que garantizan que tanto
la banda de film de trabajo 3 como asi también la banda de film de reserva 22 se conduzcan hacia las rendijas para el
film 18, 19 esencialmente en sentido vertical.

La banda de film de trabajo 3 llega a través de la polea de inversién 21 a la rendija para el film 19 esencialmente
en sentido vertical, y alli es conducida a lo largo de la cara exterior de la rendija 23 hacia arriba, y alli es desviada a
través de un rodillo de guia de la banda de film de trabajo 24. El rodillo de guia de la banda de film de trabajo 24 esta
dispuesto en una palanca 25 alojada de modo rotatorio. La palanca 25 y con ella el rodillo de guia de la banda de film
de trabajo 24, puede ser deslazada de una primera posicién 28 a una segunda posicion 29 representada en la figura
3, mediante un vastago del émbolo 26 articulado a la palanca 25, con un cilindro 27 que esta sujeto en la carcasa. A
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su vez, las posiciones 28, 29 estan seleccionadas de modo que la banda de film de trabajo respectiva 3 es conducida
esencialmente en sentido vertical a través de la rendija para el film respectiva 18, 19 para garantizar una colocacién
optima de la banda de film de reserva 22.

La banda de film de reserva 22 es colocada antes del proceso de separacién y es soldada como se representa en la
figura 2. Esto se lleva a cabo de modo que la banda de film de reserva se conduce, alrededor de la polea de inversion
20, ingresando desde abajo a la rendija para el film 18, se conduce alrededor del componente constructivo 16 por
arriba y luego se conduce desde arriba hacia abajo a través de la rendija para el film 19 a lo largo de la cara interna de
la rendija 30. Luego la banda de reserva de film es aprisionada mediante un mecanismo de sujeciéon 31. El mecanismo
de sujecion 31 consiste en un listén 32, que es presionado mediante resortes 33 contra el componente constructivo
16. Entre el listén 32 y el componente constructivo 16 puede aprisionarse la banda de film de reserva 22. Tras la
finalizacién del proceso de separacion y soldado la saliente de la banda de film de reserva 34 estd soldada con el resto
de la banda de film de trabajo vieja. A través del desplazamiento del liston 32 en contra de la fuerza de resorte el
mecanismo de sujecién 31 puede ser soltado. Una manipulacion especialmente simple se garantiza previendo imanes
35 debajo de los resortes 33, que sostienen al listén 32 en una posicién abierta, de modo que la banda de film de
reserva pueda ser colocada con ambas manos.

Como se puede reconocer en la figura 2, la unidad de soldado de film consiste esencialmente en dos dispositivos
de soldado y soldado 36, 37.

La construccién de los dispositivos de separacion y soldado 36 y 37 se describe en detalle a partir de la figura 3.

En la figura 3 ya se ha llevado a cabo el de cambio de film. El rollo de film de trabajo 9 se encuentra ahora del
lado izquierdo, por el contrario, el rollo de film de reserva estd dispuesto a la derecha. El rollo de film de reserva
es conducido alrededor de una polea de inversién 21 a través de la rendija para el film 19 alrededor del componente
constructor 16 y llega desde alli a través de la rendija para el film 18 al mecanismo de sujecion 31. El rodillo de guia
de la banda de film de trabajo 24 se encuentra en la posicién 29, por lo cual se garantiza que la banda de film de trabajo
3 es conducida a lo largo de la cara exterior de la rendija 38 de la rendija para el film18. De este modo se garantiza que
la banda de film de reserva pueda ser colocada y aprisionada sin impedimento a través de la banda de film de trabajo
3 en las rendijas para el film 18, 19.

Los dispositivos de separacion y soldado 36, 37 estdn dispuestos verticalmente. Consisten en respectivamente una
contraherramienta 39, 40, desplazable mediante un cilindro neumatico 41, 42 en direccién al componente constructivo
16, asi como en dos elementos de calefaccion 43, 44 dispuestos en el componente constructivo 16. Los elementos
de calefaccion 43, 44 terminan en punta en el extremo asignado a la rendija para el film correspondiente 18, 19 y
conforman alli una arista de separacion 45, 46. Las superficies en los laterales de las aristas de separacién sirven
como superficies de soldado. A cada elemento de calefaccion 43, 44 le estd asignada una placa con resorte 47, 48 en
direccién a la rendija para el film. En el medio de la placa con resorte 47, 48 se encuentra respectivamente una abertura
49, 50.

Las contraherramientas 39, 40 presentan dos cintas de apriete 51, 52 distanciadas, de caucho natural. En el medio
de las contraherramientas 39, 40 se encuentran perfiles de separacion 53, 54 adaptados a la forma de los elemento de
calefaccion 43, 44, con los cuales los elementos de calefaccion 43, 44 estan en contacto tras el movimiento lateral de
la contraherramienta y sueldan entre si los extremos superpuestos de las bandas de film 3, 22.

Después de que se ha llevado a cabo el proceso de separacidn y soldado entre la contraherramienta y el elemento
de calefaccion, el rollo de film de trabajo viejo vaciado es retirado junto con la saliente de la banda de film de reserva
34 soldada al resto de la banda de film de trabajo vieja y reemplazado por un nuevo rollo de film de reserva 8. Luego la
banda de film de reserva 22 es conducida, como se representa en las figuras 2 y 3, alrededor del componente constructor
16 y aprisionada mediante un mecanismo de sujecién 31.

Mediante un explorador de punto luminoso se determina el espesor del rollo. Si no se refleja més luz en direccién
a un sensor, es decir, el rollo de film de trabajo 9 esta casi desenrollado, se emite la sefial de mando. De este modo
se acciona el procedimiento de aprisionamiento del film y el procedimiento de calefaccion para la calefaccion del
elemento de calefaccién correspondiente 43 o 44. El procedimiento restante serd descrito a partir de la figura 3. La
contraherramienta 39 se desplaza mediante el cilindro neumatico 41 en direccién a la placa con resorte 47. Las dos
bandas de film superpuestas 3, 22 son presionadas contra la placa 47 mediante las cintas de apriete 51 y de ese
modo, aprisionadas. En esta posicién permanece la contraherramienta hasta que la temperatura real del elemento
de calefaccién 43, determinada mediante un termosensor no representado, alcanza la temperatura deseada (en caso
de polietileno aproximadamente 180°C). Luego se emite una sefial de mando, tras lo cual la contraherramienta se
desplaza ain mds en direccién del componente constructor 16. A su vez, la placa 47 es supercomprimida contra
la fuerza de resorte del resorte 55. La arista de separacion 45 del elemento de calefaccion 43 separa las bandas de
film superpuestas aun aprisionadas. Por el movimiento continuado de la contraherramienta 39 mediante el cilindro
neumadtico 41 los extremos de film superpuestos tras la separacién son soldados de modo que a cada lado se obtiene
una soldadura de separacion por aplastamiento. Durante el movimiento de la contraherramienta 39 en direccién al
componente constructivo 16 la placa con resorte 47 es desplazada hacia la derecha, de modo que el elemento de
calefaccién 43 con la arista de separacion 45 es desplazado casi a través de la abertura 49 de la placa 47, por lo cual
s6lo entonces se posibilita un proceso de separacién y soldado.
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Tras este proceso de separacién y soldado la contraherramienta 39 es desplazada un tramo en direccién a su
posicioén inicial mediante el cilindro neumaético, pero sélo tanto que los dos extremos de film respectivamente soldados
entre si aiin sean aprisionados entre la placa 47 y las cintas de apriete 51. Este aprisionamiento tras la separacién y
soldado es necesario para garantizar que las soldaduras de separacion por aplastamiento se fijen lo suficiente.

Durante y/o después de que la contraherramienta haya regresado a su posicion original en el componente cons-
tructivo 15, el rodillo de guia de la banda de film de trabajo aplicado en la palanca 25 es desplazado a la posicién 28
representada en la figura 2. De este modo se garantiza que la banda de film de trabajo nueva, que consiste en la banda
de film de trabajo vieja y la banda de film de reserva, sea conducida verticalmente en la rendija para el film 19.

Ahora el rollo de film de trabajo viejo, y con €l la saliente de la banda de film de reserva 34 soldada a él, puede ser
retirado tras soltar el mecanismo de sujecioén 31 y reemplazado por un rollo de film de reserva nuevo. La banda de film
de reserva del rollo de film de reserva nuevo debe ser colocada ahora en la unidad de soldado de film 10 y aprisionada
mediante el mecanismo de sujecién 31, como se representa en la figura 2. Luego se inicia nuevamente el proceso.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2297091 T3

REIVINDICACIONES

1. Méquina enfardadora con rollos de film dispuestos a ambos lados de una mesa de alimentacion, cuyas bandas de
film estdn unidas entre si mediante una soldadura, formando una cortina del film que atraviesa una rendija de la mesa
de alimentacion, en la que la carga a ser enfardada es presionada contra la cortina del film, el film es colocado alrededor
de la carga formando un bucle, y el bucle es tensado mediante un dispositivo tensor que aprisiona temporalmente al
menos a una de las bandas de film, es soldado mediante un dispositivo para soldar y es separado del resto del film,
asimismo, al menos de un lado de la mesa de alimentacién, especialmente a ambos lados de la mesa de alimentacion,
estd prevista una unidad de cambio de film (7), que consiste en al menos un rollo de film de reserva (8) y un rollo
de film de trabajo (9), asimismo tanto la banda de film de trabajo (3), como asi también la banda de film de reserva
(22) es conducida a través de una unidad de soldado de film (10), asimismo la unidad de soldado de film (10) presenta
al menos un dispositivo de separacion y soldado (36, 37), para la obtencién de una soldadura de separacién por
aplastamiento entre la banda de film de trabajo vieja y la banda de film de reserva, asi como entre la saliente de la
banda de film de reserva (34) y el resto de la vieja banda de film de trabajo en una operacidn, asimismo cada uno de los
dos dispositivos de separacién y soldado (36, 37) consisten en grupos constructivos separados entre si por una rendija
para el film (18, 19), a saber, un elemento de calefaccidn (43, 44) y una contraherramienta (39, 40), caracterizada
porque en la contraherramienta (39, 40) o en el elemento de calefaccidn (43, 44) estan previstas dos cintas de apriete
distanciadas (51, 52), preferentemente de caucho siliconado, y porque o bien en el elemento de calefaccién (43,
44) o en la contraherramienta (39, 40) estd prevista una arista de separacién (45, 46), asimismo al menos uno de
los dos grupos constructivos es desplazable en direccion al otro, asimismo estd previsto un rodillo de guia de la
banda de film de trabajo (24) desplazable, distanciado de la unidad de soldado de film (10), que es desplazable en
dos posiciones (28, 29), que se caracterizan porque el film de trabajo (3), siempre corra a lo largo de la arista de
la rendija exterior para el film (23, 38), segtn por cual de las rendijas para el film (18, 19) se estd conduciendo
al film.

2. Maquina enfardadora acorde a una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la unidad de soldado
de film (10) consiste en dos dispositivos de separacién y soldado (36, 37) dispuestos preferentemente uno al lado del
otro, con respectivamente una rendija para el film (18, 19), dispuestos de tal modo que esencialmente estan formados
tres componentes estructurales (15, 16, 17) separados entre si por las dos rendijas para el film (18, 19) preferentemente
paralelas, asimismo la banda de film de reserva (22) es conducida a través de ambas rendijas para el film (18, 19) y
rodea parcialmente al componente constructivo central (16) y porque la banda de film de trabajo (3) es conducida a
través de una de las dos rendijas para el film (18, 19), preferentemente esencialmente en sentido vertical.

3. Méquina enfardadora acorde a una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la arista de sepa-
racion (45, 46) estd prevista en el elemento de calefaccion (43, 44), asimismo los elementos de calefaccion (43, 44)
estan dispuestos de modo estatico en el componente constructivo central de la unidad de soldado de film y porque
las aristas de separacion (45, 46) estdn orientadas respectivamente en direccion a la correspondiente rendija para el
film (18, 19) y porque en cada uno de los demds componente constructivos estd prevista una contraherramienta (39,
40) con perfiles de separacién gomosos (53, 54), desplazable en direccion al componentes de construccién central
(16).

4. Méaquina enfardadora acorde a una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque ante cada elemento
de calefaccion (43, 44) en direccidn a la rendija para el film (18, 19) estd preconectada una placa con resortes (47,
48) con abertura (49, 50) para el aprisionamiento de las bandas de film antes del proceso de separacioén y soldado,
asimismo las bandas de film que yacen una encima de la otra pueden ser sujetadas entre la contraherramienta (39, 40)
con las cintas de apriete (51, 52) y la placa (47, 48).

5. Méquina enfardadora acorde a una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la contraherramienta
(39, 40) esta formada por un riel de material gomoso, preferentemente caucho siliconado, asimismo en su superficie
anterior estdn previstos dreas salientes para sujetar el film y para separar los films superpuestos, asi como areas algo
retrocedidas para el soldado de la banda de film de trabajo vieja y la banda de film de reserva, asimismo el elemento
de calefaccion es calefaccionable mediante impulsos.

6. Maquina enfardadora acorde a una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque estd previsto un
mecanismo de sujecién (31) para el aprisionamiento de la saliente de la banda de film de reserva (34) antes del
proceso de separacion y soldado, preferentemente en la cara inferior del componente constructivo central (16).

7. Méquina enfardadora acorde a una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el mecanismo de
sujecion (31) consiste en un listén (32) presionable contra la cara inferior del componente constructivo central (16) de
la unidad de soldado de film (10) mediante fuerza de resorte (33), asimismo esta previsto un iman (35), para la fijacién
del list6n (32) en una posicién de apertura.

8. Maquina enfardadora acorde a una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la banda de film de
trabajo (3) es conducida a través de un dispositivo de almacenamiento intermedio de la banda de film (11).

9. Méquina enfardadora acorde a una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el dispositivo de
almacenamiento intermedio de la banda de film (11) consiste en una bascula de film (11) alojada de un lado, asimismo
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en la bascula de film (11) y en una pared de la carcasa de la maquina enfardadora (1) estdn previstos rodillos guia de
film (13, 12), asimismo la banda de film de trabajo (3) es conducida alternadamente alrededor de los rodillos guia (12)
en la pared de la carcasa y alrededor de los rodillos guia (13) en la bascula de film (11).

10. Mdquina enfardadora acorde a una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el rollo de film
de trabajo (9) presenta un freno para los rollos, accionado preferentemente mediante aire comprimido, y porque en la
bascula de film (11) estd previsto un interruptor para soltar el freno para los rollos al alcanzar un dngulo de basculacién
determinado.

11. Méquina enfardadora acorde a una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque estd previsto un
dispositivo para la determinacion continua del espesor del rollo, especialmente en forma de un explorador de punto lu-
minoso, para la emisién de una sefial para accionar el proceso de aprisionamiento del film y/o el proceso de calefaccién
para calefaccionar el elemento de calefaccién correspondiente.

12. Méquina enfardadora acorde a una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque en el elemento de
calefaccion (43, 44) estd previsto un termosensor para emitir una sefial para el accionamiento del proceso de separacién
y soldado, al alcanzar una temperatura deseada, preferentemente 180°C.

13. Méquina enfardadora acorde a una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el rollo de film de
reserva (8) y el rollo de film de trabajo (9) no presentan accionamiento propio.

14. Procedimiento para la realizacién de un cambio de film sin desechos en una maquina enfardadora acorde a una
o miiltiples de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el rollo de film de reserva (8) es colocado sobre
el soporte correspondiente y porque la banda de film de reserva (22) es conducida a través de una primera rendija para
el film (18, 19) asignada a ella, entre el primer componente constructivo y el central (16), de la unidad de soldado
de film (10), es conducida alrededor del componente constructivo central (16), y a través de una segunda rendija para
el film (19, 18), a través de la cual también discurre la banda de film de trabajo (3), asimismo, la saliente de film de
reserva (34) es aprisionada luego con un mecanismo de sujecion (31), tras lo cual, en un momento posterior, la banda
de film de reserva (22) y la banda de film de trabajo (3) que yace junto a ella son separadas mediante el dispositivo
de separacion y soldado, y en la misma operacion, entre dos componentes constructivos se sueldan la banda de film
de trabajo vieja con la banda de film de reserva, asi como la saliente de la banda de film de reserva (34) con el resto
de la banda de film de trabajo vieja, mediante el dispositivo de separacién y soldado, tras lo cual el rollo de film de
trabajo viejo es reemplazado por un rollo de film de reserva nuevo, y porque el rodillo de guia de la banda de film de
trabajo (24) es desplazado desde una primera posicién (28, 29) hacia una segunda posicion (29, 28), preferentemente
mediante un cilindro aire comprimido (27), de modo que la banda de film de trabajo nueva discurre a lo largo de la
cara exterior (23, 38) de la rendija para el film (18, 19).

15. Procedimiento acorde a la reivindicacién 14, caracterizado porque un proceso de separacion y soldado com-
prende los siguientes pasos:

e movimiento de la contraherramienta (39, 40) en direccidn a la placa con resorte (47, 48)

e aprisionamiento de la banda de film de reserva y de la banda de film de trabajo, especialmente entre las
cintas de apriete (51, 52) de la contraherramienta (39, 40) y la placa con resorte (47, 48) con abertura (49,
50)

e calefaccion del elemento de calefaccion (43, 44)

e supercompresion de la placa con resorte (47, 48) con las bandas de film aprisionadas sobre ella contra la
fuerza de resorte, en direccion al elemento de calefaccion (43, 44)

e separacion de las bandas de film con la arista de separacion (45, 46)

e creacidén de una banda de film de trabajo nueva a través del soldado de la banda de film de trabajo vieja con
la banda de film de reserva

e soldado simultdneo de la saliente de la banda de film de reserva (34) con el resto de la banda de film de
trabajo vieja.

e permanencia de la contraherramienta sobre la placa y continuacion del aprisionamiento de las bandas de
film, eventualmente tras el movimiento de retroceso de la contraherramienta en direccién al componente
constructivo exterior.

16. Procedimiento acorde a una de las reivindicaciones 14 a 15, caracterizado porque el procedimiento de apri-
sionamiento del film y la calefaccién del elemento de calefaccidn correspondiente es accionado a través de la emisién
de una sefial de mando del dispositivo para determinar el espesor del rollo de film, si el rollo de film de trabajo (9) baja
por debajo del espesor minimo.
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17. Procedimiento acorde a una de las reivindicaciones 14 a 16, caracterizado porque la bascula de film (11)
acciona un interruptor al alcanzar un d4ngulo de basculacién determinado, tras lo cual se sueltan los frenos de rollo de
film preferentemente accionados mediante aire comprimido.
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Fig 1
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Fig. 2

12



ES 2297091 T3

36 39 S‘i 45 7‘56 48 Aé 52 40 37
~ N e o A £ ?/ 47

Fig. 3

13




	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

