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DESCRIPCION

Procedimiento y dispositivo para recubrir una lamina tubular o bien una envoltura de lamina sobre una pila de
productos

La invencién se refiere a un procedimiento para recubrir una lamina tubular o bien una envoltura de lamina sobre
una pila de productos, en el que la lamina tubular se plisa en primer lugar hacia arriba sobre una instalacion de
plisado, en el que la lamina tubular plisada se estira a continuacién con una instalacion de recubrimiento sobre la pila
de productos, moviendo la instalacion de recubrimiento a lo largo de la pila de productos y plisando la lamina tubular
en este caso por la instalacion de recubrimiento. La invencién se refiere, ademas, a un dispositivo para el
recubrimiento de una lamina tubular o bien de una envoltura de lamina sobre una pila de productos.

Pila de productos significa en particular una pluralidad de envases, paquetes, sacos o unidades similares, que estan
apilados de manera mas conveniente para formar una pila de productos en forma de paralelepipedo. Esta en el
marco de la invencion que la pila de productos es recibida sobre una plataforma de carga. Esta pila de productos se
recubre con una lamina tubular o bien con una envoltura de lamina, para prestar a la pila de productos, por una
parte, una estabilidad mas elevada y para proteger la pila de productos, por otra parte, contra las influencias de la
intemperie. En la pila de productos se puede tratar, en principio, de algunas unidades apiladas o, en cambio,
también de una unidad individual mayor, por ejemplo del sector de gama blanca (lavadoras, frigorificos, lavavajillas y
similares). La pila de productos no tiene que tener forzosamente una forma de paralelepipedo, sino que, en principio,
puede presentar también otras formas, La lamina tubular o bien la envoltura de lamina de recubrimiento se adapta,
por decirlo asi, a la forma de la pila de productos.

Procedimientos y dispositivos del tipo descrito al principio se conocen en la practica en diferentes variantes de
realizacion. En la lamina tubular recubierta de acuerdo con estas medidas conocidas deja mucho que desear con
frecuencia la estabilidad de la carga, especialmente en la zona inferior de la pila de productos. Ya se ha intentado
mejorar la estabilidad de la carga a través de zunchados adicionales de la pila de productos. Estas medidas son, sin
embargo, costosas y con frecuencia no son funcionalmente seguras o bien no se pueden realizar con el resultado
deseado.

En cambio, la invencién se basa en el problema técnico de indicar un procedimiento del tipo descrito al principio, con
el que se puede elevar la estabilidad de la carga, en particular en la zona inferior de la pila de productos, de una
manera sencilla, poco costosa y funcionalmente segura. La invencion se basa, ademas, en el problema técnico de
indicar un dispositivo correspondiente para la realizacién del procedimiento.

Para la solucién del problema técnico, la invencién ensefia un procedimiento para recubrir una lamina tubular o bien
una envoltura de lamina sobre una pila de productos, en el que se plisa en primer lugar hacia arriba la lamina tubular
sobre una instalacién de plisado, en el que la instalacion de plisado se inserta con al menos dos disposiciones de
rodillos, respectivamente, con al menos un rodillo de plisado y al menos dos contra rodillos, en el que durante el
plisado hacia arriba de la lamina tubular, los rodillos de plisado entran en contacto con el lado exterior de la lamina
tubular y solamente uno de los dos contra rodillos de cada disposicién de rodillos entra en contacto con el lado
interior de la lamina tubular, en el que la lamina tubular plisada hacia arriba se estira a continuacién con una
instalacion de recubrimiento sobre la pila de productos moviendo la instalacion de recubrimiento a lo largo de la pila
de productos y plisando hacia abajo la lamina tubular en este caso por la instalacion de recubrimiento, en el que
durante el plisado hacia abajo de la lamina tubular, en el transcurso de la aplicacién de una primera y de una
segunda seccion de lamina tubular, los rodillos de plisado de las disposiciones de rodillos estan en contacto con el
lado exterior de la lamina tubular y ambos contra rodillos de cada disposicion de rodillos estan en contacto con el
lado interior de la lamina tubular, en el que después de alcanzar una zona extrema de la pila de productos, la
instalacion de recubrimiento se mueve a lo largo de una seccion de la pila de productos en contra de la direccion de
recubrimiento, de manera que la primera seccion de la lamina tubular se coloca sobre la lamina tubular que ya se
apoya en la pila de productos, y en el que la instalacion de recubrimiento se mueve a continuacion a lo largo de al
menos una parte de la seccion de la pila de productos de nuevo en la direcciéon de recubrimiento, de manera que la
segunda seccion de lamina tubular se coloca sobre la primera seccion de lamina tubular.

De manera mas conveniente, la pila de productos es recibida sobre una plataforma de carga. La zona extrema de la
pila de productos significa especialmente la plataforma de carga o bien la plataforma de carga y/o la zona inferior
dispuesta directamente sobre la plataforma de carga. Cuando la pila de productos no es recibida sobre una
plataforma de carga, la zona extrema de la pila de productos significa especialmente la zona inferior de la pila de
productos. Ademas, esta en el marco de la invencion que la lamina tubular que ya se apoya en la pila de productos
esta en conexién con la primera seccion de la lamina tubular aplicada a continuacion y que esta primera seccion de
la lamina tubular esta en conexién de nuevo con la segunda seccion de la lamina tubular que debe aplicarse a
continuacion. A tal fin, la lamina tubular es doblada hacia arriba para la aplicacion de la primera seccién de lamina
tubular y a continuacion es doblada hacia abajo para la aplicacion de la segunda seccion de la lamina tubular. Se
entiende que el extremo de la lamina tubular es plisado al final del proceso de recubrimiento y en particular después
de la aplicacién de la segunda seccion de la lamina tubular y es aplicado en la pila de productos o bien en la
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plataforma.

Cuando la pila de productos esta dispuesta sobre una plataforma de carga, se recomienda que se aplique la primera
seccion de la lamina tubular a lo largo de la seccion de la pila de productos A y a lo largo de la plataforma de carga o
a lo largo de al menos una parte de la altura de la plataforma de carga. Con preferencia, la segunda seccion de la
lamina tubular se aplica a lo largo de al menos una parte de la seccién de la pila de productos A y a lo largo de la
plataforma de carga o a lo largo de al menos una parte de la altura de la plataforma de carga.

Esta en el marco de la invencion que el plisado hacia abajo de la lamina tubular se realiza esencialmente paralelo al
movimiento de la instalacion de recubrimiento en la direccion de recubrimiento o bien en sentido contrario a la
direccion de recubrimiento durante el recubrimiento de la lamina tubular sobre la pila de productos o bien durante la
aplicacion de las secciones de la lamina tubular. De acuerdo con una forma de realizacién especialmente
recomendada de la invencién, durante el movimiento de la instalacion de recubrimiento en sentido contrario a la
direccion de recubrimiento durante la aplicacion de la primera seccion de la lamina tubular y durante el movimiento
de la instalacion de recubrimiento en la direccion de recubrimiento durante la aplicacion de la segunda seccion de la
lamina tubular se lleva a cabo un plisado continuo de la lamina tubular desde la direccién de recubrimiento. En una
configuracion especialmente ventajosa de la invencion esta previsto que en este caso la velocidad de plisado o bien
la velocidad giratoria de los rodillos de plisado accionados se pueda regular de forma variable.

La lamina tubular o bien la envoltura de lamina esta constituida de manera mas conveniente por de una lamina
elastica de plastico. Cuando se habla aqui y a continuacion de una envoltura de lamina, esto significa la lamina
tubular ya separada en un extremo y soldada.

De manera mas conveniente, la lamina tubular es alimentada en el marco del procedimiento de acuerdo con la
invencion desde una reserva de lamina tubular. Es recomendable que los bordes laterales de la lamina tubular estén
plegados hacia dentro en el estado de reserva. Entonces se habla de una lamina tubular de pliegues laterales. Esta
en el marco de la invenciéon que la lamina tubular alimentada sea abierta sobre o bien delante de la pila de
productos. De manera mas conveniente, a continuacion se insertan elementos de plisado de la instalacién de plisado
en el extremo de la lamina tubular abierta, de manera que el lado interior del extremo de la lamina tubular se apoya e
los elementos de plisado. Cada elemento de plisado presenta con preferencia una abrazadera de plisado, que se
recomienda que se extienda transversalmente a la direcciéon de avance de la lamina tubular o bien transversalmente
a la direccion vertical. El lado interior del extremo de la lamina tubular se apoya en las abrazaderas de plisado
después de la introduccion de los elementos de plisado. De acuerdo con una forma de realizaciéon especialmente
preferida de la invencion, los elementos de plisado estan dispuestos con sus abrazaderas de plisado en las cuatro
esquinas de una lamina tubular abierta de forma rectangular en la seccion transversal. En este caso, las
abrazaderas de plisado se designan también como esquinas de plisado. Esta en el marco de la invencion que los
elementos de plisado o bien las abrazaderas de plisado son desplazables transversalmente a la direccién de avance
de la lamina tubular, especialmente en direccion horizontal y en concreto son desplazables con preferencia de
manera independiente unas de las otras. Ademas, esta en el marco de la invencion que los elementos de plisado o
bien las abrazaderas de plisado son desplazables en la direccidon de avance de la lamina tubular, en particular en
direccion vertical. Se recomienza que los elementos de plisado o bien las abrazaderas de plisado estén conectados
en un bastidor de fijacién, que es desplazable en la direccion de avance de la lamina tubular, en particular en
direccion vertical.

De acuerdo con la invencién, se emplea una instalacion de plisado con al menos dos disposiciones de rodillos,
respectivamente, con al menos un rodillo de plisado y al menos dos contra rodillos y de acuerdo con la invencion
durante el plisado hacia arriba de la lamina tubular se ponen los rodillos de plisado en contacto con el lado superior
de la lamina tubular y solamente uno de los dos contra rodillos de cada disposicion de rodillos se pone en contacto
con el lado interior de la lamina tubular. Esta en el marco de la invencién que a cada elemento de plisado o bien a
cada abrazadera de plisado esta asociada una disposicion de rodillos de este tipo. Entonces el contra rodillo que
durante el plisado hacia arriba esta en contacto con el lado interior de la lamina tubular se dispone con preferencia
en cada caso en la direccion de avance de la lamina tubular detras o bien debajo de la abrazadera de plisado
asociada, en particular en direccion vertical debajo de la abrazadera de plisado asociada. De manera mas
conveniente, después de la introduccion de los elementos de plisado en el extremo abierto de la lamina tubular se
aproximan o bien se abaten los rodillos de plisado, de manera que cada rodillo de plisado y su contra rodillo
asociado reciben la lamina tubular con efecto de sujecion entre ellos. Con preferencia, los rodillos de plisado son
accionados durante el plisado hacia arriba de la lamina tubular y a tal fin a cada rodillo de plisado esta asociado con
preferencia un motor de accionamiento. Se recomienza que los contra rodillos no sean accionados y funcionen, por
decirlo asi, como otros rodillos de presién de apriete con respecto a los rodillos de plisado asociados. Como se
explica todavia mas adelante, esta en el marco de la invencién que cada disposicion de rodillos presente otro contra
rodillo, que, sin embargo, durante el plisado hacia arriba de manera mas conveniente no esta en contacto con el lado
interior de la lamina tubular. El otro contra rodillo puede ser abatible a tal fin, por ejemplo, desde el rodillo de plisado
asociado. Con preferencia, las disposiciones de rodillos estan orientadas durante el plisado hacia arriba de tal forma
que el eje de giro del contra rodillo, que esta en contacto con la lamina tubular, esta dispuesto detras o bien en
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direccion vertical debajo del eje de giro del rodillo de plisado.

Esta en el marco de la invencién que una seccion de lamina tubular prevista para la formacion de la envoltura de
lamina es estirada desde la reserva de lamina tubular y es plisada delante o bien sobre la pila de productos. De
manera mas conveniente, a tal fin se insertan dos elementos de plisado o bien abrazaderas de plisado en el extremo
de la lamina tubular abierta. Se recomienda que a cada elemento de plisado o bien abrazadera de plisado esté
asociada una disposicion de rodillos, a través de la cual se conduce la lamina tubular durante el plisado y se plisa en
la direcciéon de avance detras de la disposicion de rodillos. Durante el plisado se plisa la lamina tubular sobre el
elemento de plisado de manera conocida en forma de fuelle o bien en forma de acordedn. En virtud de la disposicion
preferida descrita de los ejes de giro de los rodillos se puede conseguir durante el plisado una formacion muy
uniforme de los pliegues, de manera que los pliegue apuntan en cada caso inclinados hacia abajo y (con respecto a
la pila de productos) hacia fuera. Con esta alineacién uniforme de los pliegues se puede estirar la envoltura de
lamina durante el recubrimiento siguiente sobre la pila de productos de una manera sencilla, funcionalmente segura
y libre de dafio pliegue por pliegue. De manera mas conveniente, el dispositivo para la realizacion del procedimiento
de acuerdo con la invencion presenta un dispositivo de separacion y un dispositivo de soldadura, con los que se
separa la lamina tubular después del plisado en el extremo superior de la envoltura de lamina a formar bajo la
formacion de la envoltura de lamina y se suelda.

De acuerdo con una forma de realizacién especialmente preferida del procedimiento de acuerdo con la invencion, la
lamina tubular se aplasta transversalmente después del plisado hacia arriba. De manera mas conveniente, el
aplastamiento transversal se realiza con la instalacion de plisado. Con preferencia a tal fin se emplean los elementos
de plisado también como elementos de aplastamiento transversal, con los que se aplasta transversalmente la lamina
tubular o bien la envoltura de lamina después del plisado y de una manera mas conveniente antes del recubrimiento
sobre la pila de productos. Se recomienda que a tal fin los elementos de plisado sean separados con sus
abrazaderas de plisado transversalmente a la direccién de avance de las laminas tubulares. El aplastamiento
transversal se realiza con la salvedad de que la seccion transversal o bien el aplastamiento horizontal de la lamina
tubular aplastada transversalmente es mayor que la seccion transversal o bien la seccion transversal horizontal de la
pila de productos. Después del plisado y después del aplastamiento transversal se estira la lamina tubular con el
dispositivo de recubrimiento sobre la pila de productos.

De acuerdo con una forma de realizacion muy preferida de la invencion, la instalacion de plisado se aplica como
instalacion de recubrimiento. Durante el recubrimiento sobre la pila de productos se plisa la lamina tubular por medio
de la instalacion de plisado o bien por la instalacién de recubrimiento y en este caso se conduce sobre los elementos
de plisado o bien las abrazaderas de plisado, antes de que se apoye en la pila de productos. Ya se ha indicado que
es recomendable que estén implicados cuatro elementos de plisado o bien cuatro abrazaderas de plisado, que estan
dispuestos con preferencia en las cuatro esquinas de la lamina tubular de forma rectangular en la seccion
transversal. Para el recubrimiento de la envoltura de lamina, los elementos de plisado o bien las abrazaderas de
plisado son desplazables en la direccién de recubrimiento de la envoltura de lamina o bien en direccion vertical. A tal
fin, los elementos de plisado estan conectados de manera mas conveniente en un bastidor de fijacion, que es
desplazable en la direccion de recubrimiento de la envoltura de lamina o bien en direccién vertical.

Esta en el marco de la invencidon que el plisado de la lamina tubular es apoyado durante el recubrimiento sobre la
pila de productos por las disposiciones de rodillos. Ademas, esta en el marco de la invencién que las disposiciones
de rodillos estan conectadas de la misma manera en el bastidor de fijacion y son desplazables con el bastidor de
fijacion en la direccién de recubrimiento de la envoltura de lamina o bien en direccion vertical. De acuerdo con la
invencion, durante el plisado de la lamina tubular en el transcurso de la aplicacion de la primera y de la segunda
secciéon de lamina tubular, los rodillos de plisado de las disposiciones de rodillos estan en contacto con el lado
exterior de la lamina tubular y ambos contra rodillos de cada disposiciéon de rodillos esta en contacto con el lado
interior de la lamina tubular. Una forma de realizacion especialmente preferida de la invencion se caracteriza porque
durante todo el proceso de plisado hacia abajo de la lamina tubular durante el recubrimiento sobre la pila de
productos, los rodillos de plisado de la disposicion de rodillos estan en contacto con el lado exterior de la lamina
tubular y ambos contra rodillos de cada disposicion de rodillos estan en contacto con el lado interior de la lamina
tubular. De manera mas conveniente, los rodillos de plisado son accionados durante el plisado de la lamina tubular
en la direccion de plisado hacia abajo. Con preferencia, la velocidad de giro o bien la velocidad circunferencial de los
rodillos de plisado es en este caso mas lenta o bien un poco mas lenta que la velocidad del movimiento de
recubrimiento / movimiento descendente de la instalacion de plisado / instalacién de recubrimiento. De esta manera,
se puede generar un estiramiento vertical en la lamina tubular.

De acuerdo con una forma de realizacion especialmente preferida de la invencion, durante el plisado hacia abajo de
la lamina tubular en el transcurso del recubrimiento sobre la pila de productos, la lamina tubular es retenida antes de
su aplicacion en la pieza de productos con efecto de fijacion entre el rodillo de plisado y los dos contra rodillos de
cada disposicion de rodillos. Se recomienda que durante el plisado hacia abajo, el eje de giro del primer contra
rodillo esté dispuesto en la direccién de plisado hacia abajo detras del eje de giro de los rodillos de plisado o bien en
la direccion vertical sobre el eje de giro del rodillo de plisado. Con preferencia, el eje de giro del segundo contra
rodillos esta dispuesto en la direccion de plisado hacia abajo delante del eje de giro del rodillo de plisado o bien en la
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direccion vertical debajo del eje de giro del rodillo de plisado. Esta en el marco de la invencion que esta disposicion
geométrica preferida se realice en todas las disposiciones de rodillos durante el plisado hacia abajo de la lamina
tubular. Esto se aplica especialmente también durante el plisado hacia abajo de la Iamina tubular en el transcurso de
la aplicacion de la primera y de la segunda seccion de lamina tubular. Cuando durante el plisado hacia abajo,
durante el recubrimiento y aplicacion de la lamina tubular en la pila de productos, se alcanza la zona extrema de la
pila de productos, para la generacion de la primera seccion de la lamina tubular se genera un pliegue de la lamina
tubular hacia arriba. La zona extrema de la pila de productos significa en este caso en particular una placa sobre la
que esta dispuesta la pila de productos y sobre todo el fondo intermedio de la plataforma de carga o el fondo inferior
de la plataforma de carga sobre la pila de productos. Pero la zona extrema de la pila de productos puede ser, en
principio, también la zona inferior o bien el canto inferior de la pila de productos. Con preferencia, después de la
consecucion de la zona extrema de la pila de productos, los elementos de plisado de la instalacion de recubrimiento
se mueven en direccién horizontal fuera de la pila de productos, de manera que se incrementa la distancia de la
lamina tubular guiada sobre los elementos de plisado con respecto a la pila de productos. El movimiento transversal
mencionado anteriormente de un elemento de plisado antes del plegamiento de la lamina tubular se realiza con
preferencia sobre 50 a 150 mm, con preferencia sobre 80 a 120 mm y de manera especialmente preferida sobre
aproximadamente 100 mm. De manera mas conveniente, a continuacion de este movimiento transversal de los
elementos de plisado, la instalacién de recubrimiento se mueve a lo largo de una seccion de la pila de productos en
sentido contrario a la direccién de recubrimiento o bien hacia arriba, de manera que la primera seccioén de la lamina
tubular es plisada hacia abajo y se aplicada a lo largo de toda la seccién mencionada de la pila de productos sobre
la lamina tubular que se apoya ya en la pila de productos. La altura H de la primera seccién de la lamina tubular es
con preferencia al menos 1/20, de manera preferida al menos 1/15, de manera muy preferida al menos 1/10 y de
manera especialmente preferida al menos 1/8 de la altura de la pila de productos o bien de la altura de la pila de
productos con plataforma de carga. Se recomienda que la altura o bien la anchura de la primera seccién de la lamina
tubular tenga al menos 100 mm y con preferencia de 200 a 500 mm.

Esta en el marco de la invencion que después del plegamiento y del apoyo de la primera seccion de la lamina
tubular sobre la lamina tubular que se apoya ya en la pila de productos, se lleve a cabo otro plegamiento de la
lamina tubular hacia abajo, para que de esta manera se forma o bien se plise hacia abajo la segunda seccion de la
lamina tubular y se deposite sobre la primera seccion de la lamina tubular. Se recomienda que los elementos de
plisado de la instalacion de recubrimiento se muevan después de la aplicacién de la primera seccion de la lamina
tubular en direccion horizontal hacia la pila de productos, para que se reduzca la distancia de la lamina tubular
guiada sobre los elementos de plisado con respecto a la pila de productos y para que a continuacion la instalacion
de recubrimiento se mueva para el plisado y la aplicacion de la segunda seccion de la lamina tubular de nuevo en la
direccion de recubrimiento. El movimiento horizontal o bien el movimiento transversal mencionados anteriormente de
un elemento de plisado antes del segundo plegamiento de la lamina tubular se realizan de manera mas conveniente
sobre 20 a 80 mm, con preferencia sobre 35 a 65 mm y de manera preferida sobre aproximadamente 50 mm. De
acuerdo con una forma de realizacion preferida de la invencion, la altura H de la secciéon de la lamina tubular
corresponde a la altura H de la primera seccion de la lamina tubular o bien aproximadamente a la altura H de la
primera seccion de la lamina tubular. Se recomienda que la lamina tubular después de la aplicacion de la segunda
seccion de la lamina tubular sea liberada de la instalacion de recubrimiento. Por lo demas, esta en el marco de la
invencion que la lamina tubular y la primera seccion de la lamina tubular asi como la segunda seccion de la lamina
tubular se extiendan sobre toda la extensién de la pila de productos.

Al menos durante el plisado hacia abajo de la lamina tubular en el transcurso de la aplicacién de la primera seccion
de la lamina tubular y durante el plisado hacia abajo de la lamina tubular en el transcurso de la aplicacion de la
segunda seccion de la lamina tubular, estan dispuestos los contra rodillos, con la salvedad de que la lamina tubular
abraza el rodillo de plisado con un angulo de abrazamiento a. El angulo de abrazamiento o tiene de manera mas
conveniente entre 25° y 60°, con preferencia entre 30° y 50° y de una manera especialmente preferida entre 35° y
45°, en particular aproximadamente 40°. A este respecto, esta en el marco de la invencién que los diametros de los
contra rodillos estan ajustados con la salvedad de que se pueden realizar los angulos de abrazamiento indicados
anteriormente. Con preferencia, la disposicion de los contra rodillos y dicho angulo de abrazamiento se realizan
también durante el plisado hacia abajo de la lamina tubular en el transcurso del recubrimiento sobre la pila de
productos antes del plegamiento hacia la primera seccion de lamina tubular.

El contacto descrito anteriormente de la lamina tubular con el rodillo de plisado y los dos contra rodillos y en
particular el angulo de abrazamiento indicado han dado especialmente buen resultado. Esto se aplica sobre todo
para el plisado en el transcurso de la aplicacion de la primera seccién de lamina tubular o bien durante el movimiento
de la instalaciéon de recubrimiento en sentido contrario al recubrimiento. Aqui se suprime la fuerza vertical que actlua
durante el recubrimiento previo a través de la pila de productos sobre la lamina tubular y el plisado es esencialmente
mas dificil. Esto se aplica especialmente para laminas tubulares, que presentan sobre su lado interior un coeficiente
de friccion alto o bien un coeficiente de friccion mas elevado que su lado exterior. A pesar de todo, manteniendo las
ensefianzas de acuerdo con la invencion, es posible un plisado sencillo, sin problemas y funcionalmente seguro
también durante la aplicacién de la primera seccién de la lamina tubular asi como también durante la aplicacion de la
segunda seccion de la lamina tubular.
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Para la solucién del problema técnico, la invencién ensefia, ademas, un dispositivo para el recubrimiento de una
lamina tubular o bien de una envoltura de lamina sobre una pila de productos con una instalacién de plisado para el
plisado hacia arriba de la lamina tubular y con una instalacion de recubrimiento para el plisado hacia abajo y el
recubrimiento de la lamina tubular sobre la pila de productos, en el que con la instalacién de recubrimiento se puede
plegar al menos una seccién de lamina tubular conectada con la lamina tubular y se puede colocar sobre la lamina
tubular dispuesta sobre la pila de productos, en el que la instalacion de recubrimiento presenta al menos dos
disposiciones de rodillos, respectivamente, con al menos un rodillo de plisado y, respectivamente, con al menos dos
contra rodillos, en el que durante el plisado hacia arriba de la lamina tubular se pueden llevar los rodillos de plisado a
contacto con el lado exterior de la lamina tubular y solamente uno de los dos contra rodillos de cada disposicion de
rodillos se puede poner en contacto con el lado interior de la lamina tubular, y en el que durante el plisado hacia
abajo de la lamina tubular para la colocacion de la al menos una seccién de lamina tubular, se pueden poner el
rodillo de plisado y los dos contra rodillos en contacto con la lamina tubular plisada. El rodillo de plisado de cada
disposicion de rodillos esta en contacto con el lado exterior de la lamina tubular y los dos contra rodillos de cada
disposicion de rodillos estan en contacto, respectivamente, con el lado interior de la [amina tubular.

Como ya se ha representado anteriormente, la instalacion de plisado se puede emplear como instalacion de
recubrimiento para el plisado hacia abajo y para el recubrimiento de la lamina tubular sobre la pila de productos. En
la instalacion de plisado y en la instalacion de recubrimiento se trata entonces, por lo tanto, de la misma instalacion.

De acuerdo con una forma de realizacién preferida del dispositivo de acuerdo con la invencién, estan previstos al
menos dos elementos de plisado, a los que esta asociada en cada caso una disposicién de rodillos, de manera que
los elementos de plisado presentan en cada caso al menos una abrazadera de plisado, a través de la cual se puede
conducir la Iamina tubular durante el plisado hacia arriba y durante el plisado hacia abajo y de manera que el primer
contra rodillo (superior) de cada disposicion de rodillos esta dispuesto durante el plisado hacia abajo de la lamina
tubular a la altura de la abrazadera de plisado y sobresale con preferencia sobre la abrazadera de plisado asociada
o bien sobresale en una medida insignificante. Se recomienda que dicho primer contra rodillo (superior) sobresalga
hacia arriba algunos milimetros desde la superficie de la abrazadera de plisado.

La invencion se basa en el reconocimiento de que con el procedimiento de acuerdo con la invencion y con el
dispositivo de acuerdo con la invencion se consigue una seguridad de la carga o bien una estabilidad de la carga
especialmente efectivas para una pila de productos recubierta con una lamina tubular. Hay que subrayar en este
caso que el procedimiento de acuerdo con la invencién se puede realizar de una manera relativamente sencilla y
menos costosa asi como funcionalmente segura. En el marco de la invencién tiene una importancia especial la
forma de realizacion, segun la cual durante el plisado hacia abajo y el recubrimiento de la lamina tubular, el rodillo de
plisado y los dos contra rodillos asociados de cada disposicion de rodillos estan en contacto con la lamina tubular
plisada hacia abajo. De esta manera se puede conseguir un plisado hacia abajo especialmente controlado y
funcionalmente seguro sobre todo también durante la generacion de la primera y de la segunda seccién de lamina
tubular. Esto se aplica especialmente también para el empleo de laminas tubulares, que presentan en su superficie
interior un coeficiente de friccién alto o bien en su superficie interior un coeficiente de friccion mas elevado que en su
superficie exterior. Tales laminas tubulares se emplean sobre todo en la industria de las bebidas para conseguir en
la carga un coeficiente de friccion lo mas alto posible. De esta manera debe elevarse la seguridad de la carga,
porque las laminas tubulares, debido a la adherencia correspondiente en la pila de productos, pierden menos
rapidamente la tension previa deseada durante el transporte o bien durante el almacenamiento. La invenciéon se
basa en el reconocimiento de que tales laminas tubulares con superficie interior rugosa plantean problemas durante
el plisado hacia abajo de la lamina tubular y sobre todo también durante el plegamiento de secciones de laminas
tubulares. En el dispositivo de acuerdo con la invencion y en el procedimiento de acuerdo con la invencién no se
plantean estos problemas y es posible un plisado sencillo y funcionalmente seguro asi como libre de dafios y un
plegamiento de la lamina tubular.

A continuacion se explica en detalle la invencion con la ayuda de un dibujo que representa solamente un ejemplo de
realizacion. Se representa de forma esquematica lo siguiente:

La figura 1 muestra una vista lateral de un dispositivo de acuerdo con la invencién.
La figura 2 muestra una vista en planta superior sobre el objeto segun la figura 1 en la seccion.

La figura 3 muestra un fragmento de la figura 1 en la zona de una disposicion de rodillos en una primera posicion
funcional.

La figura 4 muestra el objeto segun la figura 3 en una segunda posicién funcional, y
La figura 5 muestra el objeto segun la figura 3 en una tercera posicion funcional.

En las figuras se representa un dispositivo para recubrir una lamina tubular 1 sobre una pila de productos 2. A
continuacion se utiliza continuamente el concepto de lamina tubular 1, aunque de acuerdo con una variante de
realizacion preferida, la lamina tubular 1 esta presente como envoltura de lamina después de la separacion y la
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soldadura. La pila de productos 2 puede estar formada por una pluralidad de paquetes que estan apilados sobre una
plataforma de carga 3 para formar un paralelepipedo.

En el marco del procedimiento de acuerdo con la invencion, la lamina tubular 1 es alimentada en primer lugar desde
una reserva de lamina tubular 4 y es abierta por encima de la pila de productos 2 con un dispositivo de apertura 5. A
continuacion se introducen cuatro elementos de plisado 6 en la lamina tubular 1 abierta, de manera que el lado
interior de la lamina tubular 1 se apoya en estos elementos de plisado 6. Con preferencia y en el ejemplo de
realizacion, los elementos de plisado 6 estan dispuestos en las cuatro esquinas de una lamina tubular 1 abierta o
bien extendida en forma rectangular en la seccion transversal. De manera mas conveniente y en el ejemplo de
realizacion, los elementos de plisado 6 presentan, respectivamente, una abrazadera de plisado 7 doblada, que se
extiende transversalmente a la direccién de avance Z de la lamina tubular 1 asi como presentan una pared vertical 8
que se conecta en la abrazadera de plisado 7.

En la figura 1 se muestra que la lamina tubular 1 es plisada hacia arriba en primer lugar antes del recubrimiento
sobre la pila de productos 2 sobre una instalaciéon de plisado R/U. A tal fin, a cada elemento de plisado 6 esta
asociada una disposicion de rodillos 9, formada por un rodillo de plisado 10 y un contra rodillo 11. Cada disposicion
de rodillos 9 presenta también todavia otro contra rodillos 12 no representado en la figura 1. El otro contra rodillo 12
no esta implicado con preferencia y en el ejemplo de realizacién en el plisado hacia arriba y —como se explica
todavia mas adelante- se emplea durante el plisado hacia abajo y el recubrimiento de la lamina tubular 1 sobre la
pila de productos 2. La lamina tubular 1 es estirada desde la reserva de lamina tubular 4, es conducida en cada caso
sobre la abrazadera de plisado 7 asi como es conducida, respectivamente, entre el rodillo de plisado 10 y el contra
rodillo 11. En este caso, los rodillos de plisado 10 son accionados con preferencia por medio de un motor de
accionamiento 13, mientras que los contra rodillos 11 no son accionados y solamente actdan como rodillos de
presion de apriete. De manera recomendable y en el ejemplo de realizacion, los rodillos de plisado 10 tienen un
diametro mayor que los contra rodillos 11, 12. De manera mas conveniente y en el ejemplo de realizacion, el rodillo
de plisado 10 y el contra rodillo 11 de cada disposicion de rodillos estan dispuestos durante el plisado de tal forma
que el eje de giro del contra rodillo 11 se encuentra en la direccion de avance de la lamina tubular 1 detras del eje de
giro del rodillo de plisado 10 asociado o bien en direccion vertical debajo del eje de giro del rodillo de plisado 10
asociado. Después del paso de las disposiciones de rodillo 9, la lamina tubular 1 es plisada debajo de las
disposiciones de rodillos 9. Después de este plisado de la lamina tubular 1, se separa la lamina tubular 1 en su
extremo superior de manera mas conveniente con un dispositivo de separacion no representado y se suelda con un
dispositivo de soldadura tampoco representado, de manera que se forma una envoltura de lamina, que se puede
estirar a continuacion sobre la pila de productos 2.

De acuerdo con una forma de realizacion preferida de la invencién, se aplasta transversalmente la lamina tubular 1
plisada, de manera que su seccion transversal horizontal es mayor que la seccién transversal horizontal de la pila de
productos 2. Con preferencia, los elementos de plisado 6 o bien las abrazaderas de plisado 7 son utilizados en este
caso como elementos de aplastamiento transversal y para el aplastamiento transversal de la lamina tubular 1 se
desplazan los elementos de plisado 6 separandose diagonalmente unos de los otros. En la figura 2 se representan
los elementos de plisado 6 después del aplastamiento transversal sobre la pila de productos 2. A continuacién del
plisado y del aplastamiento transversal se estira la lamina tubular 1 entonces sobre la pila de productos 2. Con
preferencia y en el ejemplo de realizacion, la instalacion de plisado R/U se emplea en este caso también como
instalacion de recubrimiento R/U y la lamina tubular 1 es plisada hacia abajo durante el recubrimiento sobre la pila
de productos 2 por la instalacién de recubrimiento R/U. La instalacién de recubrimiento R/U se forma en este caso
esencialmente por un bastidor de fijacion desplazable verticalmente, en el que estan conectados en las cuatro
esquinas los elementos de plisado 6 y las disposiciones de rodillos 9. Los elementos de plisado 6 y las disposiciones
de rodillos 9 se desplazan, por lo tanto, durante el recubrimiento de la lamina tubular 1 sobre la pila de productos 2
con el bastidor de fijacién o bien se desplazan hacia abajo.

Durante el recubrimiento sobre la pila de productos 2 se plisa de nuevo la lamina tubular 1 plisada hacia abajo, de
manera que los pliegues de la lamina tubular 1 plisada son estirados o bien resueltos poco a poco. Esta en el marco
de la invencion que en este plisado hacia debajo de la lamina tubular 1, el rodillo de plisado 10 y los dos contra
rodillos 11, 12 de cada disposicion de rodillos estan en contacto con la lamina tubular 1. Especialmente la figura 3
muestra que el rodillo de plisado 10 de cada disposicion de rodillos esta en contacto con el lado exterior de la lamina
tubular 1, mientras que los dos contra rodillos 11, 12 estan en contacto con el lado interior de la lamina tubular 11. El
rodillo de plisado 10 y los contra rodillos 11, 12, reciben, por lo tanto, la lamina tubular 1 plisada hacia abajo con
efecto de sujecion entre si. El rodillo de plisado 10 de cada disposicién de rodillos 9 actua, por lo tanto, hacia los dos
contra rodillos 11, 12 durante el plisado hacia debajo de la lamina tubular 1. De manera mas conveniente, los rodillos
de plisado 10 durante el plisado hacia debajo de la lamina tubular 1 son accionados en cada caso por un motor de
accionamiento 13 y en concreto en el sentido de giro indicado en las figuras 3 a 5 con una flecha. En cambio, los
contra rodillos 11, 12 no son accionados de manera mas conveniente durante el plisado hacia abajo y solamente
actian como rodillos de presién de apriete con respecto al rodillo de plisado 10. De acuerdo con una forma de
realizacion preferida, la velocidad giratoria o bien la velocidad circunferencial de los rodillos de plisado 10 se
selecciona ligeramente menor que la velocidad de recubrimiento de la instalacién de recubrimiento R/U. De esta
manera, se puede generar un estiramiento vertical en la lamina tubular 1. Como se puede reconocer en las figuras 3
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a 5, la lamina tubular 1 esta guiada durante el plisado hacia abajo a través de las disposiciones de rodillos 9 y sobre
las abrazaderas de plisado 7 de los elementos de plisado 6.

Las figuras 3 a 5 muestran, ademas, que durante el plisado hacia abajo y el recubrimiento de la lamina tubular 1, el
eje de giro del primer contra rodillo superior 12 esta dispuesto de manera mas conveniente en la direccion de plisado
hacia abajo detras del eje de giro del rodillo de plisado 10 o bien en la direccion vertical por encima del eje de giro
del rodillo de plisado 10. Como se recomienda y en el ejemplo de realizacion, ademas, el eje de giro del segundo
contra rodillos inferior 11 esta dispuesto en la direccion de plisado hacia abajo delante del eje de giro de los rodillos
de plisado 10 o bien en direccién vertical debajo del eje de giro del rodillo de plisado 10. El diametro del rodillo de
plisado 10 de la disposicion de rodillos 9 es con preferencia y en el ejemplo de realizacion mayor o bien claramente
mayor que los diametros de los contra rodillos 11, 12. El primer contra rodillo superior 2 esta dispuesto con
preferencia a la altura de la abrazadera de plisado 7 de un elemento de plisado 6 y sobresale con preferencia y en el
ejemplo de realizacion un poco desde la superficie de la abrazadera de plisado 7 hacia arriba. Se recomienda que el
contra rodillo 12 sobresalga entre 0,5 y 4 mm desde la superficie de la abrazadera de plisado 7.

La figura 3 muestra que después del recubrimiento de la lamina tubular 1 sobre la pila de productos 2, la instalacion
de recubrimiento R/U con las unidades formadas por elementos de plisado 6 y disposiciones de rodillos 9 ha
alcanzado la zona extrema o bien la zona inferior de la pila de productos. En el ejemplo de realizacién, el contra
rodillo superior 12 de cada disposicién de rodillos 9 se encuentra a la altura del fondo inferior 14 de la plataforma de
carga 3. A continuacion se mueven las unidades formadas por elementos de plisado 6 y disposiciones de rodillos 9 —
como se indica por medio de la flecha en la figura 3- en direccion horizontal fuera de la pila de productos 2, de
manera que se incrementa la distancia de la lamina tubular 1 guiada sobre los elementos de plisado 6 hacia la pila
de productos 2. A continuacion, la instalacion de recubrimiento R/U se mueve junto con sus unidades formadas por
elementos de plisado 6 y disposiciones de rodillos 9 hacia arriba en contra de la direccion de recubrimiento, de
manera que la lamina tubular 1 es abrazada hacia arriba y se forma una primera seccion de lamina tubular 15. Esta
primera seccion de lamina tubular 15 es aplicada después del plisado hacia abajo a lo largo de la seccion A de la
pila de productos y a lo largo de la plataforma de carga 3 sobre la lamina tubular 1 que esta apoyada ya en la pila de
productos 2 y en la plataforma de carga 3. Por lo demas, en la figura 4 se puede reconocer que la lamina tubular 1
abraza el rodillo de plisado 10 con un angulo de abrazamiento a, que tiene con preferencia y en el ejemplo de
realizacién 40 o bien aproximadamente 40°.

Cuando se ha alcanzado la altura H deseada de la primera seccion de la lamina tubular 15, se mueven de manera
mas conveniente las unidades formadas por elementos de plisado 6 y disposiciones de rodillos 9 de nuevo en
direccion horizontal hacia la pila de productos, de manera que se reduce de nuevo la distancia de la lamina tubular 1
guiada sobre los elementos de plisado 6 con respecto a la pila de productos 2. A continuacion la instalacion de
recubrimiento R/U con las unidades formadas por elementos de plisado y dispositivos de rodillos 9 se mueve de
nuevo en la direccidon de recubrimiento hacia abajo, de manera que la lamina tubular 1 es abrazada hacia abajo y
forma se forma una segunda seccion de la lamina tubular 16. La segunda seccion de la lamina tubular 16 se coloca
entonces sobre la primera seccion de la lamina tubular 15. Después de la colocacion de la segunda seccion de la
l&mina tubular 16 se libera la lamina tubular 1desde la instalacién de recubrimiento R/U.

Con la ayuda de las secciones dobladas de las laminas tubulares 15, 16 se consigue una seguridad muy efectiva de
la carga. Las secciones de las laminas tubulares 15, 16 se pueden generar de una manera sencilla, funcionalmente
segura y no forzada, porque la lamina tubular 1 esta en contacto, durante el plisado hacia abajo, tanto con el rodillo
de plisado 10 como también con los dos contra rodillos 11, 12.
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REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento para recubrir una lamina tubular (1) o bien una envoltura de lamina sobre una pila de productos
(2), en el que se plisa hacia arriba en primer lugar la lamina tubular (1) sobre una instalacién de plisado (R/U), en el
que la instalacion de plisado (R/U) se inserta con al menos dos disposiciones de rodillos (9), respectivamente, con al
menos un rodillo de plisado (10) y al menos dos contra rodillos (11, 12), en el que durante el plisado hacia arriba de
la lamina tubular (1), los rodillos de plisado (10) entran en contacto con el lado exterior de la lamina tubular (1) y
solamente uno de los dos contra rodillos (11) de cada disposicion de rodillos (9) entra en contacto con el lado interior
de la lamina tubular (1), en el que la lamina tubular (1) plisada hacia arriba se estira a continuacion con una
instalacion de recubrimiento (R/U) sobre la pila de productos (2) moviendo la instalacién de recubrimiento (R/U) a lo
largo de la pila de productos (2) y plisando la lamina tubular (1) en este caso por la instalacion de recubrimiento
(R/U), en el que durante el plisado hacia abajo de la lamina tubular (1), en el transcurso de la aplicacion de una
primera y de una segunda seccion de lamina tubular (15, 16), los rodillos de plisado (10) de las disposiciones de
rodillos (9) estan en contacto con el lado exterior de la lamina tubular (1) y ambos contra rodillos (11, 12) de cada
disposicion de rodillos (9) estan en contacto con el lado interior de la lamina tubular (1), en el que después de
alcanzar una zona extrema de la pila de productos (2), la instalacion de recubrimiento (R/U) se mueve a lo largo de
una seccion de la pila de productos (A) en contra de la direccién de recubrimiento, de manera que la primera seccion
de la lamina tubular (15) se coloca sobre la lamina tubular (1) que ya se apoya en la pila de productos (2), y en el
que la instalacion de recubrimiento (R/U) se mueve a continuacion a lo largo de al menos una parte de la seccion de
la pila de productos (A) de nuevo en la direccion de recubrimiento, de manera que la segunda seccion de lamina
tubular (16) se coloca sobre la primera seccion de lamina tubular (15).

2.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que la instalacion de plisado o bien instalacion de
recubrimiento (R/U) presenta | menos dos elementos de plisado (6), sobre los que se conduce la lamina tubular (1)
plisada durante el recubrimiento.

3.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 2, en el que los elementos de plisado (6) se mueven fuera de la
pila de productos (2) después de alcanzar la zona extrema de la pila de productos (2), de manera que se incrementa
la distancia de la lamina tubular (1) conducida sobre los elementos de plisado (6) respecto a la pila de productos (2)
y en el que a continuacién se mueve la instalacion de recubrimiento (R/U) en sentido contrario a la direccion de
recubrimiento.

4.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 2 6 3, en el que los elementos de plisado (6) se
mueven después de la aplicacion de la primera seccion de lamina tubular (15) hacia la pila de productos (2), de
manera que se reduce la distancia de la lamina tubular (1), guiada sobre los elementos de plisado (6), con respecto
a la pila de productos (2) y en el que a continuacién se mueve la instalacién de recubrimiento (R/U) de nuevo en la
direccion de recubrimiento.

5.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 4, en el que la lamina tubular (1) es aplastada
transversalmente después del plisado hacia arriba.

6.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 5, en el que la instalacion de plisado (R/U) se
emplea como instalacién de recubrimiento (R/U).

7.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 6, en el que al menos durante el plisado hacia
abajo de la lamina tubular (1) en el transcurso de la aplicacion de la primera y de la segunda seccion de lamina
tubular (15, 16), las disposiciones de rodillos (9) estan disefiadas con la salvedad de que la lamina tubular (1) abraza
los rodillos de plisado (10), respectivamente, con un angulo de abrazamiento o, que tiene entre 25° y 60°, con
preferencia entre 30° y 50° y de manera especialmente preferida entre 35° y 45°.

8.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 7, en el que después de la aplicaciénﬂ de la
segunda seccion de lamina tubular (16), la lamina tubular (1) es liberada de la instalacion de recubrimiento (R/U).

9.- Dispositivo para recubrir una lamina tubular (1) o bien una envoltura de lamina sobre una pila de productos (2),
con una instalacién de plisado (R/U) para el plisado hacia arriba de la lamina tubular (1) y con una instalacién de
recubrimiento (R/0) para el plisado hacia abajo y el recubrimiento de la lamina tubular (1) sobre la pila de productos
(2), en el que con la instalacién de recubrimiento (R/U) se puede colocar al menos una seccién de lamina tubular
(15, 16) conectada con la lamina tubular (1) ya colocada sobre la pila de productos (2) sobre la lamina tubular (1)
dispuesta sobre la pila de productos (2), en el que la instalacién de recubrimiento (R/U) presenta al menos dos
disposiciones de rodillos (9), respectivamente, con al menos un rodillo de plisado (10) y, respectivamente, con al
menos dos contra rodillos (11, 12), en el que durante el plisado hacia arriba de la Iamina tubular (1) se pueden llevar
los rodillos de plisado (10) a contacto con el lado exterior de la lamina tubular (1) y solamente uno de los dos contra
rodillos (11) de cada disposicion de rodillos (9) se puede poner en contacto con el lado interior de la lamina tubular
(1), y en el que durante el plisado hacia abajo de la lamina tubular (1) para la colocacion de la al menos una seccion
de lamina tubular (15, 16) se pueden poner el rodillo de plisado (10) y los dos contra rodillos (11, 12) en contacto con
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la lamina tubular (1) plisada.

10.- Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 9, en el que la instalacion de plisado (R/U) se puede emplear como
instalacion de recubrimiento (R/U) para el plisado hacia abajo y para el recubrimiento de la lamina tubular (1) sobre
la pila de productos (2).

11.- Dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones 9 6 10, en el que estan previstos al menos dos
elementos de plisado (6), a los que esta asociado en cada caso una disposicion de rodillos (9), en el que los
elementos de plisado (6) presentan en cada caso al menos una abrazadera de plisado (7), a través de la cual se
puede conducir la lamina tubular (1) durante el plisado hacia arriba y durante el plisado hacia abajo y en el que un
primer contra rodillo (12) de cada disposicion de rodillos (9) esta dispuesto durante el plisado hacia abajo de la
lamina tubular (1) a la altura de la abrazadera de plisado (7) y solapa con preferencia la abrazadera de plisado (7)
asociada.
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