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DESCRIPCION
Embalaje formado por varios articulos o envases y procedimiento para fabricar tal embalaje

La presente invencion se refiere a un embalaje con varios articulos o envases, asi como un procedimiento para la
fabricacion de tal embalaje mediante la aplicacion de un bandaje.

Se conocen diferentes posibilidades para reunir articulos individuales en embalajes de mayor tamafio. De esta
forma, por ejemplo, los envases de bebidas generalmente se relinen y empaquetan en embalajes de cuatro, seis o
mas envases mediante hojas plasticas de contraccion. La fabricacion de embalajes generalmente es inevitable, ya
que los mismos representan la variante mas frecuente de unidades de venta para envases de bebidas y botellas de
plastico de PET. Para el transporte, en parte los embalajes a su vez se relinen en paquetes y/o capas sobre paletas.

Las laminas de plastico de contraccion usadas para la fabricaciéon de los embalajes conocidos requieren
determinadas etapas de fabricacidon que tienen un consumo de energia relativamente alto. Adicionalmente, la hoja
plastica empleada genera costes de fabricacion, preparacion, manipulaciéon y posterior eliminacion, debido a que
después de la venta ya no es necesaria. También el equipamiento de maquinaria para la preparacion de los asi
llamados mdédulos de envoltura en hojas y otras estaciones de manipulacidon ocasionan altos costes de inversion. No
por ultimo, también la preparacion del asi llamado tunel de contraccion, en el que la hoja plastica en la que han sido
envueltos los embalajes se contrae alrededor de las botellas mediante la aplicacion de aire caliente, requiere un
dispendio de capital relativamente grande.

Adicionalmente, los envases pueden reunirse para formar un embalaje mediante el uso de los asi llamados flejes o
cintas o cintas para bandajes. Tales flejes o cintas o cintas para bandajes mantienen sujetados los envases y
estabilizan el embalaje. Para retirar los envases, es necesario soltar o abrir el embalaje, para lo cual se deben
separar los flejes o cintas o cintas de bandaje, bien sea desgarrando o cortando los flejes o cintas. Debido a la
tension previa de los flejes o cintas o cintas para bandajes, la cual es inevitable para asegurar una unién estable del
embalaje, los flejes o cintas o cintas para bandajes tienen la tendencia a separarse de manera abrupta como un
latigazo, lo cual puede ser percibido como incémodo por el usuario. Asimismo, el usuario también puede percibir
como incoémodo que los flejes o cintas o cintas para los bandajes solo puedan soltarse o separarse con dificultad sin
recurrir a medios auxiliares.

Del documento DE 1 457 489 A se conoce un embalaje con varias botellas que se mantienen unidas en forma de un
paquete mediante bandas sin fin. Un asidero permite transportar el paquete.

Una estructura en forma de cuadricula de plastico para la fijacion de latas de bebidas y para la formacion de
embalajes se conoce del documento US 38 13 123 A. Almas de unién en forma de lazos, las cuales se extienden
entre las secciones de sujecion de las cuadriculas, sirven como secciones de asidero para facilitar el transporte de
los embalajes.

Una disposicion de embalaje adicional se desvela en el documento US 57 75 486 A. Hileras de tres o seis botellas y
latas se fijan respectivamente mediante tapas de carton en el lado superior y se reinen en embalajes de mayor
tamafio mediante flejes o cintas para bandajes. El documento EP 1 886 921 A1 desvela un embalaje de acuerdo con
el concepto general de la reivindicacion 1.

Un objetivo de la presente invenciéon consiste en proporcionar una disposicion de embalaje de coste favorable,
estable y de facil manipulacion, que evite por lo menos en parte las desventajas previamente mencionadas del
estado actual de la técnica. En particular, el embalaje debe poder manipularse comodamente, entre otras cosas
mediante una facil posibilidad de manipulacion de los flejes o cintas de bandaje separables que mantienen unidos el
embalaje.

Estos objetivos de la invencion se logran con los objetos de las reivindicaciones independientes, derivandose de las
respectivas reivindicaciones dependientes las caracteristicas de desarrollos adicionales ventajosos de la invencion.
Para alcanzar los objetivos, la presente invencion propone un embalaje que esta formado por al menos dos articulos
unidos entre si, por ejemplo envases de bebidas, envases de PET u otros similares, que se mantienen unidos entre
si a través de por lo menos un fleje para bandajes en forma de banda o cinta, aplicado bajo tension alrededor del
lado exterior de los articulos o envases. El bandaje esta formado por una, dos o mas cintas iguales o diferentes de
plastico o de un material compuesto que en sus extremos se encuentran respectivamente pegados y/o soldados
entre si de manera solapada y formando un sitio de contacto de una sola pieza o de varias piezas. De acuerdo con
la invencidn, el bandaje esta provisto con por lo menos un lazo que funciona como lazo de descarga o como un asi
llamado compensador. Adicionalmente, el bandaje puede tener en el sitio de contacto y/o alejado del mismo por lo
menos un lazo.

En una primera variante de realizacion del embalaje, por lo menos un fleje o cinta del bandaje en el sitio de contacto
de los dos extremos presenta por lo menos dos sitios de unidn separados y un lazo de descarga ubicado entre los
mismos. En esta variante, el lazo ubicado entre los dos sitios de unién preferentemente esta orientado hacia un lado
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interior del embalaje, es decir, en direccién hacia los envases o articulos embalados. Opcionalmente y en una forma
de realizacion alternativa, el lazo de descarga también podria estar orientado en direccion hacia el lado exterior del
embalaje, dependiendo de la configuracion del sitio de contacto y de los dos sitios de union.

Preferentemente, puede estar previsto que una fuerza de desprendimiento requerida para abrir el primer sitio de
unién, que limita unilateralmente con un asidero de desprendimiento, es menor que una fuerza de desprendimiento
requerida para abrir el segundo sitio de unién, que se encuentra separado del primer sitio de unién a través de la
lenglieta de descarga. De esta manera se puede asegurar que bajo cualquier circunstancia el primer sitio de union
sea el primero en desprenderse cuando se aplique una traccion manual en el asidero de desprendimiento, de tal
manera que en primer lugar se alivia la tension previa del fleje o cinta bajo tension de la lenglieta de descarga. Solo
después de esto se podra abrir y desprender el segundo sitio de unién que presenta una mayor resistencia.

En una segunda variante de realizacion del embalaje, por lo menos un fleje o cinta del bandaje en el sitio de
contacto de los dos extremos presenta por lo menos dos sitios de unién separados entre si o inmediatamente
adyacentes entre si, con los que limita un lazo orientado hacia el embalaje y adyacente a los articulos o los envases
de PET. A este respecto, el lazo esta formado por una seccion extrema plegada en forma simple de uno de los
extremos del fleje o cinta de bandaje. El otro extremo del fleje o cinta esta colocado sobre dichas seccion extrema
plegada y formando el lazo ubicado en el interior y formando el sitio de contacto esta unido con el lado exterior del
primer extremo del fleje o cinta.

Preferentemente, también en esta variante puede estar previsto que una fuerza de desprendimiento para la apertura
del sitio de unién que limita unilateralmente al asidero de desprendimiento sea menor que una fuerza de
desprendimiento para la apertura del otro sitio de unién que esta inmediatamente adyacente a la lengiieta de
descarga y que esta distanciado de forma por lo menos minima del sitio de unién que limita con el asidero de
desprendimiento. De esta manera se puede asegurar que bajo cualquier circunstancia el primer sitio de unién ceda y
se desprenda cuando se aplique una traccién manual al asidero de desprendimiento, de tal manera que primero se
alivia la tension previa del fleje o cinta bajo tension de la lenglieta de descarga. Solo después de esto se podra abrir
y desprender el segundo sitio de union que ofrece una mayor resistencia.

Una tercera variante de realizacion del embalaje de acuerdo con la presente invencién prevé que por lo menos un
fleje o cinta del bandaje, de manera distanciada con respecto al sitio de contacto de los dos extremos, presente por
lo menos una configuracion en forma de lazo, en donde el fleje o cinta esta doblemente plegado o superpuesto y en
donde la region plegada, en la que tres secciones del fleje o cinta estan superpuestas una encima de otra, se fija en
por lo menos un sitio mediante la unién de las tres secciones de fleje o cinta superpuestas entre si, en particular por
soldadura o union adhesiva. En esta variante, la lenglieta de descarga esta formada por una seccion de lazo interior
orientada hacia el embalaje y limitada por el sitio de unién.

En todas las variantes puede estar previsto que una seccién de lazo exterior orientada hacia el lado exterior del
embalaje, limitada por el sitio de unién y proyectada libremente, forme una lenglieta de desprendimiento para la
apertura del fleje o cinta de bandaje. Opcionalmente, un extremo del fleje o cinta que sobresale mas alla del sitio de
contacto de los extremos del fleje o cinta de bandaje soldados o pegados entre si puede formar un asidero de
desprendimiento. Adicionalmente, para una mayor facilidad de manipulaciéon, puede ser ventajoso si el sitio de
contacto orientado hacia el extremo sobresaliente y/o el sitio de unidén de los lazos de fleje o cinta triplemente
plegados sobre si presenta un sitio de unién adhesiva y/o soldadura estructurado para influenciar y/o facilitar el
proceso de desprendimiento.

Segun lo ha demostrado la descripcién previa, el lazo dispuesto entre los dos sitios de union puede estar dispuesto
dentro o fuera del bandaje del embalaje. El bandaje mismo puede estar formado por uno, dos o mas flejes o cintas
de plastico del mismo tipo o de tipos diferentes, o de un material compuesto, en donde los flejes o cintas estan
pegados, soldados, engrapados, anudados o unidos de alguna otra manera entre si de forma respectivamente
solapada o apilada en sus extremos.

En el contexto de la invencidon cabe mencionar ademas un cabezal de aplicaciéon que sirve para la aplicacion y
fijacion de por lo menos un fleje o cinta de bandaje horizontal alrededor de por lo menos dos articulos a ser unidos
entre si, tales como p. ej. envases de PET, para formar un embalaje de acuerdo con cualquiera de las variantes de
realizacion previamente descritas. A este respecto, el embalaje se mantiene unido por medio de un bandaje cerrado
horizontal, tensado alrededor de un lado exterior de los articulos o envases de PET, el cual esta formado por al
menos un fleje o cinta de material plastico o de material compuesto, que en sus extremos esta pegado y/o soldado
entre si de manera respectivamente solapada y formando un sitio de contacto de una pieza o de varias piezas. El
bandaje presenta en el sitio de contacto, o alejado del mismo, por lo menos un lazo que es producido por el cabezal
de aplicacion durante la aplicacion del bandaje. Por medio de varios troqueles y dispositivos tractores acoplados
entre si en sus secuencias de movimientos, en principio es posible producir cualquier variante deseada de los lazos
de descarga para incorporarlos en el bandaje. La fijacion del lazo de descarga normalmente se realiza mediante un
breve calentamiento y aplicacion simultanea de una presion de contacto definida, mediante lo cual se efectia la
soldadura del fleje o cinta en el sitio de contacto y también en los puntos de fijacién deseados para la fabricacion del
lazo de descarga o compensador, respectivamente. De esta manera, el cabezal de aplicacion puede presentar, por
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ejemplo, tres 0 mas secciones de sujecion y/o secciones de elevacion para la fijacion, soldadura y/o unién adhesiva
de los extremos del fleje o cinta, para asi formar los lazos y/o lenglietas de descarga o lenglietas de apertura rapida,
respectivamente. A este respecto, el lazo de descarga se fabrica por medio de una palanca basculante dirigible, o
algo similar, en donde al mismo tiempo por lo menos una seccién de fleje o cinta adyacente se fija en un lado,
mientras que la respectiva otra seccion de fleje o cinta puede deslizarse a través del cabezal aplicador en el otro
lado. Después de tensar el fleje o cinta se puede realizar la soldadura, preferentemente por medio de un
componente adicional del cabezal de aplicacion, normalmente un dedo calentador que calienta el fleje o cinta bajo
compresion simultanea, mediante lo cual se obtiene la union de soldadura deseada.

No por ultimo, la presente invencion también se refiere a un procedimiento para la fabricacion de un embalaje de
acuerdo con cualquiera de las variantes de realizacién previamente descritas. La secuencia del procedimiento en
primer lugar preveé la insercion del fleje o cinta de bandaje en un bastidor de guia colocado alrededor de los envases
o articulos a ser envueltos. Por medio del cabezal de aplicacion, en primer lugar se aprisiona bien sea la banda en
un sitio y después se forma la lengiieta de descarga, opcionalmente también en el orden inverso (es decir, primero
aprisionar y después formar la lengueta). El fleje o cinta se retrae entonces por una distancia definida y se tensa,
después de lo cual se aprisiona en el otro lado de la lenglieta de descarga previamente formada. Finalmente, el fleje
o cinta es soldado en los sitios correctos y liberado por el cabezal de aplicacién, el cual se retira del fleje o cinta.
Otras variantes del procedimiento se pueden deducir de las formas de realizacion y variantes del bandaje de
embalaje que ya se han descrito previamente y de otras que aun seran descritas en lo subsiguiente. Adicionalmente,
en este contexto se hace referencia a la descripcién de las figuras, en donde se describe de manera mas detallada
un ejemplo de realizacion del cabezal de aplicacion y del procedimiento de acuerdo con la presente invencion para
la aplicacion del fleje o cinta para bandajes con la lengiieta de descarga dispuesta en el mismo.

A continuacioén se describen algunos aspectos y caracteristicas adicionales del embalaje de acuerdo con la presente
invencion, basado en variantes y formas de realizacién posibles. De esta manera, el embalaje puede comprender,
por ejemplo, por lo menos dos, preferentemente cuatro, dado el caso también cinco, seis, siete 0 mas envases de
PET unidos entre si, que se mantienen unidos entre si por medio del bandaje en forma de cintas o flejes o cintas
tensados alrededor de un lado exterior de los envases de PET. Estos bandajes preferentemente se colocan
alrededor de los envases de PET durante un proceso de transporte interrumpido y a continuacion se fijan. Durante la
aplicacion del bandaje, los envases de PET normalmente no son detenidos o demorados, ya que el bandaje puede
ser aplicado alrededor de los mismos en un proceso continuo durante el transporte ininterrumpido de los envases de
PET. Dado el caso, un lado interior del bandaje adyacente a los lados exteriores de los envases de PET puede ser
fijado firmemente a un envase de PET en un sitio de contacto, aunque esto de ninguna manera se requiere de forma
indispensable. Asi, el bandaje puede fijarse en el sitio de contacto, en particular por una unién material en forma de
por lo menos una unién de soldadura. A través de una unidn de este tipo, los envases de PET ya no se pueden
mover o desplazar en el embalaje, de tal manera que se mantiene un orden de embalaje definido. Opcionalmente,
sin embargo, también es posible que se omita esta fijacion, de tal manera que puede ocurrir un desplazamiento de
los envases segun se ha mencionado previamente, en particular después de la aplicacion de un asidero de
transporte en forma de lazo, o algo similar. También resulta razonable realizar la fijacion después de determinar la
disposicion definitiva de los envases en el embalaje, y después de la aplicacion y ubicacion correcta del asidero de
transporte, de tal manera que la disposicion seleccionada se mantenga de manera fiable.

La unién de soldadura opcional se puede producir, por ejemplo, por medio de una unién de soldadura ultrasénica o
una unién de soldadura por laser, o por medio de otra técnica de unién apropiada. En el caso de termoplasticos o
materiales sintéticos termoplasticos, respectivamente, en el punto de soldadura deseado el material debe ser
derretido, o por lo menos ablandado, por aplicacion de calor, con el fin de hacer posible una unién en arrastre de
material en el sitio de contacto. De esta manera, en la soldadura ultrasénica los materiales plasticos se unen por
medio de oscilaciones mecanicas. La caracteristica principal de este procedimiento es que el calor necesario para la
soldadura entre los componentes estructurales se genera por la friccion molecular y de zonas limitrofes en los
componentes.

El bandaje se forma a través de por lo menos un fleje o cinta plano tensado alrededor del lado exterior de los
envases de PET y unido a continuacién bajo tension previa por sus extremos. Con este bandaje en forma de cinta o
fleje o cinta tensado se reunen y mantienen unidos los envases de PET en un embalaje, permitiendo asi su
transporte seguro. Obviamente, el bandaje también puede estar formado por dos o mas cintas o flejes o cintas
paralelos. Por lo tanto, el bandaje puede ser fabricado con uno, dos o mas flejes o cintas iguales o diferentes de
material plastico o de un material compuesto, en donde los flejes o cintas estan pegados, soldados, engrapados,
anudados o unidos de alguna otra manera apropiada entre si de forma respectivamente solapada o apilada. Una
forma de realizacion ventajosa puede estar formada por una soldadura de los extremos solapados del bandaje.
Ademas es imaginable que los extremos se fijen por medio de un punto de soldadura en por lo menos un envase de
PET del embalaje, de tal manera que los envases de PET queden asegurados en su posicion durante el transporte.
Por lo tanto, los envases contenidos en el embalaje no pueden ser desplazados o movidos a formaciones diferentes,
por ejemplo de una formacion longitudinal a una formacion diagonal.

Los envases de PET reunidos en un embalaje presentan, dado el caso, entalladuras que respectivamente se
extienden de forma anular circunferencial o en direccién horizontal para la acogida y/o fijacion del bandaje. Con una
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tal entalladura se puede formar una fijacion adicional del bandaje, ya que los bandajes aplicados se fijan asi en su
posicion horizontal. Adicionalmente, los envases de PET unidos en un embalaje presentan respectivamente un
cuello de envase debajo de una abertura localizada en el lado superior del mismo, en el cual se puede sujetar un
bandaje adicional para la fijacién de los envases de PET. Cada una de estas variantes de bandaje previamente
mencionadas puede estar provista adicionalmente, o ser provista durante la fabricacion del embalaje, con por lo
menos un punto de soldadura en por lo menos un envase de PET del embalaje, de tal manera que se puede
prevenir el desplazamiento mutuo de los envases entre si.

De manera particularmente ventajosa se puede emplear un material reciclable como bandaje y/o como asidero de
transporte, pudiendo estar hecho, p. €j., de un material termoplastico de categoria pura. Dado el caso, también se
puede usar un material biodegradable, opcionalmente también como material compuesto con un plastico
termoplastico y/o un refuerzo de fibra. Como ventajas adicionales de la invencion frente a las variantes conocidas del
estado actual de la técnica se puede mencionar, entre otras cosas, que los flejes o cintas para bandajes y los
asideros para transportes se pueden fabricar y también procesar a un coste mas favorable que una hoja plastica de
contraccion. No se requiere ningun tunel de contraccion, lo que hace posible alcanzar un elevado ahorro de energia
y una reduccion de los costes de inversion.

Como material apropiado para el bandaje ha dado buenos resultados, p. €j., un plastico de PP o de PET, y en el
caso de que se use un plastico de PP, dado el caso se puede obtener la resistencia y estabilidad deseada con un
refuerzo de fibra adicional, en particular si se usa una cinta muy delgada, generalmente con un espesor de aprox.
0,65 mm con un ancho de aprox. 8 mm. El uso de un plastico de PET puede ser mas favorable, ya que este material
presenta un comportamiento de asentamiento favorable y solo pierde muy poco de su tension previa, debido a que
las deformaciones plasticas son muy reducidas. Si se usa PET, la cinta puede tener un espesor de aprox. 0,3 ... 0,5
mm con una anchura normal de aprox. 8 ... 10 mm. La resistencia de esta cinta puede ser suficiente incluso si se
usa solo un fleje o cinta de bandaje.

El aspecto de la presente invencidon que debe resaltarse como ventajoso consiste en el bandaje mejorado que
presenta un asi llamado compensador o un asi llamado lazo de descarga para relajar la tension previa cuando se
retira el bandaje de los envases. Este compensador o este lazo de descarga, respectivamente, puede formarse, por
ejemplo, configurando los sitios de union de los dos extremos solapados del fleje o cinta de tal manera que el fleje o
cinta para bandajes entre dos sitios de union distanciados entre si no queda a ras, sino que un lado es ligeramente
mas largo. De esta manera se forma una especie de lazo, en el que las dos secciones superpuestas del fleje o cinta
se separan un poco la una de la otra. Si entonces se suelta el fleje o cinta tirando del extremo sobresaliente, en
primer lugar se rompe la unién de soldadura en dicho extremo sobresaliente. Debido a esto, por la accion del
compensador primero se relaja un poco el fleje o cinta que se encuentra bajo una gran tensién previa. Solo después
de esto, el fleje o cinta ya aflojado se abre completamente al romperse la segunda union de soldadura y se puede
retirar. Debido a que los flejes o cintas para bandajes normalmente se aplican bajo una tension previa relativamente
grande, su remocién con frecuencia esta asociada con un relajamiento repentino de la tensién, lo cual es percibido
como incomodo por muchos usuarios, ya que el fleje o cinta puede desprenderse del embalaje de manera violenta
como un latigazo. Aunque las variantes de realizacion previamente mencionadas (segunda y tercera variante) tienen
una configuracion diferente, ellas finalmente producen el mismo efecto deseado de una capacidad de manipulacién y
remocion facil y confortable del bandaje, sin que el usuario tenga que recurrir a algun tipo de medios auxiliares.

En este punto se quiere subrayar que la dotacion del fleje o del bandaje, respectivamente, con dicho compensador
no es algo que se requiere de manera indispensable, por lo menos no en cada uno de los flejes o cintas en caso de
haber varios flejes o cintas superpuestos. Sin embargo, estos compensadores pueden tener un efecto muy
ventajoso sobre la mayor facilidad de manipulacién de los embalajes cuando se retiran los flejes o cintas del
bandaje. El compensador representa un aspecto particular del fleje o cinta para bandajes que de esta manera se
mejora en su facilidad de manipulacién sin restringir su funcion. Debido a que en el compensador un extremo
sobresaliente del fleje o cinta forma un asidero de desprendimiento, puede ser ventajoso adicionalmente si por lo
menos el sitio de contacto orientado hacia el extremo sobresaliente presenta un sitio de unioén adhesiva y/o un sitio
de soldadura estructurado para influenciar y/o facilitar el proceso de desprendimiento. De esta manera, la soldadura
o la unién adhesiva en este sitio de contacto puede presentar, p. €j., una estructuracion apropiada, interrupciones y/o
una forma apropiada que contribuya a que el usuario solo tenga que aplicar una fuerza de desprendimiento
relativamente pequefia y en gran medida uniforme. Asi, el sitio de contacto puede presentar, p. €j., una union
adhesiva y/o soldadura en forma estriada, parabdlica, que al soltarse se separa partiendo de su punta redondeada y
a lo largo de los dos flancos de parabola.

A continuacion, la invencioén y sus ventajas se describiran mas detalladamente a través de ejemplos de realizacion
con referencia a las figuras adjuntas. Las relaciones de tamario de los distintos elementos entre si en las figuras no
siempre corresponden a las relaciones de tamaro reales, ya que algunas formas se representan de manera
simplificada y otras formas se representan de manera ampliada en relacién a los otros elementos para mayor
claridad.

La Fig. 1 muestra una vista en perspectiva de un embalaje provisto con un fleje o cinta para bandajes horizontal y un
asidero de transporte en disposicion diagonal.
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La Fig. 2 muestra en dos vistas una primera variante del fleje o cinta para bandajes.
La Fig. 3 muestra una segunda variante del fleje o cinta para bandajes.
La Fig. 4 muestra en dos vistas una tercera variante del fleje o cinta para bandajes.

Las siguientes descripciones detalladas de posibles formas de realizacién de la invencién sirven como ejemplos no
limitativos y hacen referencia a los dibujos adjuntos. A este respecto, los elementos iguales se identifican mediante
simbolos de referencia iguales y en parte no se explican de forma repetida.

En el embalaje o unidad de venta, respectivamente, que se describe a continuacion, se reunen varios articulos,
tomandose como ejemplo envases de bebidas. Los embalajes se forman mediante un bandaje que envuelve los
envases con cintas flexibles de plastico o de otros materiales, en particular PP o PET. En principio, el tipo de unién
aludido de “aplicar un bandaje alrededor de los envases” comprende todas las disposiciones geométricas
imaginables de los envases: Disposicion de matriz en una disposicion de n x m de lineas y columnas para envases
redondos, rectangulares, cuadrados u otros envases, asi como paquetes esféricos en angulo de 30° o 60°,
respectivamente, en el caso de envases redondos en cualquier nimero deseado. La disposicion de los embalajes o
envases depende de la alimentacion de los envases y su clasificacion por el asi llamado clasificador de envases.

La Fig. 1 muestra una vista en perspectiva de un embalaje 10 de este tipo. En la disposicién del embalaje, los
envases 12 estan dispuestos de forma mutuamente adyacente en una asi llamada formacién longitudinal. El
embalaje 10 en el presente ejemplo esta formado por seis envases de PET 12 unidos entre si, los cuales se
mantienen unidos por medio de un bandaje 18 en forma de cinta o banda tensado horizontalmente alrededor del
lado exterior de los envases de PET 12. El bandaje 18 esta tensado alrededor de los envases 12 y fijado en sus
extremos libres solapados bajo aplicacion de una tension previa. En el presente contexto, esta unién se denomina
de manera general como sitio de contacto 22. El bandaje 18 en el sitio de contacto 22 esta fijado por medio de una
union en arrastre de material, p. ej. en forma de por lo menos una unién de soldadura o una unién adhesiva.
Opcionalmente puede proveerse también un asidero de transporte en forma de lazo 24 que se extiende sobre el lado
superior del embalaje 10 en direccion transversal o diagonal. En el ejemplo de realizacién mostrado, el bandaje 18
esta tensado alrededor de los envases 12 en una region superior de los mismos y se halla alojado en una asi
llamada depresién de agarre 13 que forma una entalladura en los envases 12.

Una primera variante del bandaje 18 de acuerdo con la presente invencion se representa en las Figs. 2ay 2b y en
parte también se puede reconocer en la Fig. 1. La variante mostrada en la Fig. 2 prevé un bandaje 18 que en la cinta
de bandaje 20 presenta un lazo de descarga 30 o un asi llamado compensador para relajar la tension previa durante
la remocion del bandaje 18 o de la cinta de bandaje 20, respectivamente, de los envases 12. Este lazo de descarga
30 o lengleta de descarga 36 o compensador se forma debido a que el sitio de contacto 22 en total presenta dos
sitios de unién 32 y 34 que unen entre si los extremos de cinta respectivamente en contacto mutuo y solapados, en
particular por soldadura. Estos dos sitios de unién 32 y 34 de los dos extremos solapados de la cinta de bandaje 20
se configuran de tal manera que la cinta de bandaje 20 entre los dos sitios de unién distanciados entre si 32 y 34,
que pueden estar formados en particular por soldadura, no queda a ras, sino que en un lado es un poco mas larga.
De esta manera se forma una especie de lengleta 36, en la que las dos secciones superpuestas del bandaje 18 se
separan un poco entre si. Si entonces se suelta el bandaje 18 o la cinta de bandaje 20, respectivamente, tirando del
extremo sobresaliente 40, primero se rompe el primer sitio de soldadura 32 en dicho extremo sobresaliente 40.
Debido a esto, primero se relaja un poco la cinta de bandaje 20 que se halla bajo gran tensién por efecto del
compensador. Solo después de esto, el bandaje 18, que ahora se ha aflojado, se abre completamente y se retira al
romperse el segundo sitio de soldadura 34. Debido a que los bandajes 20 normalmente se aplican con una gran
tension previa, su remocidon muchas veces esta asociada con una relajacion abrupta de la tension, lo cual es
percibido como incdmodo por muchos usuarios, ya que tal relajacion repentina también puede hacer que la cinta de
bandaje 20 se desprenda de manera violenta como un latigazo del embalaje 10. Esto se evita de forma segura a
través de la primera variante del lazo de descarga 30 (compensador) de acuerdo con la Fig. 2.

Los dos sitios de union mencionados 32 y 34 preferentemente son sitios de soldadura, en donde el primer sitio de
union 32 o sitio de soldadura preferentemente se puede soltar y separar aplicando una menor fuerza de tracciéon que
para el segundo sitio de unién 34. De esta manera, la soldadura del sitio de uniéon 22 se puede separar
progresivamente, desprendiéndose en primer lugar la zona de contacto en la region del primer sitio de union 32 (a la
izquierda en las Figs. 2a y 2b), mediante lo cual la lengleta 36 esta disponible como reserva de cinta para aliviar la
tension previa. Solo después de esto se desprende el segundo sitio de unién 34 tirando de la lenglieta de traccion
40, mediante lo cual queda completamente separado el sitio de unién 22.

La representacion esquematica de la Fig. 3 muestra una segunda variante del lazo de descarga 30 en la cinta de
bandaje 20, en donde un extremo derecho de la cinta de bandaje 20 en el sitio de union 22 primero se dobla hacia
afuera sobre si misma, formandose asi el lazo de descarga 30 o la lengiieta mas o menos grande 36,
respectivamente. Esta seccion plegada en un principio solo se mantiene en esta disposicion, pero sin ser unida,
pegada o soldada. La seccion plegada 42 en todo caso podria fijarse mediante una adhesién auxiliar o una
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soldadura auxiliar que solo deberia absorber poca fuerza y que deberia poderse desprender con facilidad. Sobre el
extremo de cinta plegado 42 se coloca el otro extremo de cinta no plegado 46, en donde su extremo sobresaliente
40, que se proyecta mas alla del sitio de unién 22, debe ser suficientemente largo como para hacer posible la
formacién de dos sitios de unién o de soldadura 43 y 44. El primer sitio de unidon 43 en el ejemplo de realizacion
mostrado de acuerdo con la Fig. 3 se forma entre el lado posterior de la seccion plegada o del extremo de cinta
plegado 42, respectivamente, y el extremo de cinta no plegado 46, manteniendo una distancia suficiente con
respecto al lazo 30, de tal manera que se forme una lenglieta de descarga 36 suficientemente grande. El segundo
sitio de unién 44 se forma de manera distanciada con respecto al primer sitio de unién 43 y por lo menos a poca
distancia del extremo de cinta plegado 42 entre el otro extremo de cinta no plegado 46 y el extremo derecho de la
cinta de bandaje 20, segun se muestra claramente en la vista de detalle de la Fig. 3. La seccion de la cinta de
bandaje 20 que sobresale mas alla del segundo sitio de union 44 forma la lengiieta de tracciéon o asidero de
desprendimiento 40 que se requiera para la apertura manual de la cinta de bandaje 20.

Los dos sitios de unién mencionados 43 y 44 preferentemente son sitios de soldadura, en donde el segundo sitio de
union o sitio de soldadura 44 se puede soltar y desprender con una menor fuerza de traccion que el primer sitio de
union 43. De esta manera, la soldadura del sitio de contacto 22 se puede separar progresivamente,
desprendiéndose en primer lugar la zona de contacto en la region del cuarto sitio de unién 44 (a la derecha en la
imagen), mediante lo cual la lengleta 36 queda disponible como reserva de cinta para aliviar la tensién previa. Solo
después de esto se desprende el primer sitio de unién 43 en la region del extremo de cinta plegado 42 tirando
nuevamente de la lengiieta de traccion 40 y de esta manera se separa completamente el sitio de contacto 22.

Las dos vistas de las Figs. 4a y 4b muestran una tercera variante del bandaje 18. En este caso no se usan los
extremos de cinta solapados para formar el lazo de descarga 30 en el primer sitio de contacto 22 (arriba en la
imagen de las Figs. 4a y 4b), sino que el mismo se forma mediante el doble el doble pliegue y superposicion de los
lazos 50 y 52 asi formados, lo que en las Figs. 4a y 4b se muestra en el lado inferior de la cinta de bandaje 20. La
soldadura comun 54 localizada en este segundo sitio de contacto 23, que comprende y une entre si tres secciones
de cinta superpuestas, fija los lazos asi formados 50 y 52. El lazo exterior 52 forma al mismo tiempo la lengleta de
traccion 40 para soltar la cinta de bandaje 20, en donde por efecto del esfuerzo de traccion generado se desprende
parcialmente la soldadura 54 en el segundo sitio de contacto, debido a que se libera el lazo interior 50, mediante lo
cual se relaja la tensioén previa de la cinta de bandaje 20. Después de eso, la cinta de bandaje 20 se puede soltar sin
problema alguno, opcionalmente separando el primer sitio de contacto 22 o removiéndolo entero del embalaje 10.

Aqui no se representa un cabezal de aplicacién para la fabricacion de la lenglieta de descarga durante la union de
los extremos de cinta del bandaje. Un cabezal de aplicacion de este tipo puede presentar, p. €j., uno o varios
estribos de sujecion para fijar la cinta durante la formacion del lazo por elevacion de una palanca basculante. La
soldadura de la cinta para producir el sitio contacto mecanicamente cargable puede hacerse, p. €j., mediante la
aplicacion de un dedo calentador o algo similar. Adicionalmente, se pueden proveer pifiones de accionamiento para
accionar los troqueles moviles y la palanca basculante. El cabezal de aplicaciéon puede servir por una parte para
fabricar el sitio de contacto 22 y con ello producir la tensién previa en el bandaje 18, asi como para fabricar el lazo
de descarga. A través de varios troqueles y dispositivos de tracciéon acoplados entre si en sus secuencias de
movimiento y mediante la palanca basculante, en principio es posible producir cualquier variante deseada de los
lazos de descarga para su integracion en el bandaje. La fijacion del lazo de descarga se puede realizar mediante un
breve calentamiento por medio del dedo calentador previamente mencionado y aplicando al mismo tiempo una
presién de contacto definida. De esta manera, la cinta queda soldada en el sitio de contacto y al mismo tiempo se
obtienen las fijaciones deseadas para la fabricacion del lazo de descarga o compensador, respectivamente. Asi, el
cabezal de aplicacion puede presentar, p. €j., tres 0 mas secciones de sujecion y/o elevacion dispuestas de manera
mutuamente adyacente para la fijacion, soldadura y/o unién adhesiva de los extremos de cinta, con la finalidad de
fabricar los lazos y/o las lenglietas de descarga o las lengiietas de apertura rapida, respectivamente.

Debido a que en el compensador un extremo sobresaliente 40 de la cinta de bandaje 20 forma un asidero de
desprendimiento, adicionalmente puede ser ventajoso si por lo menos el sitio de contacto orientado hacia el extremo
sobresaliente 40 presenta un sitio estructurado de unién adhesiva y/o de union por soldadura para influenciar y/o
facilitar el proceso de desprendimiento. De esta manera, la soldadura o la unién adhesiva en este sitio de contacto
puede presentar, p. €j., una estructuracion apropiada, interrupciones y/o una configuracion de forma apropiada, para
contribuir asi a que el usuario solo tenga que aplicar una fuerza de desprendimiento relativamente pequefia y en
gran medida uniforme. De esta manera, el sitio de contacto puede presentar, p. €j.,, una unién adhesiva y/o
soldadura estriada, parabdlica, que al soltarse se separa a partir de su punta redondeada y a lo largo de los dos
flancos de parabola. También son imaginables y utiles otros contornos, p. €j., un desarrollo en forma de meandro o
una pluralidad de puntos de union adhesiva y/o de soldadura localmente limitados y respectivamente distanciados
entre si.

Lista de simbolos de referencia:

10 Embalaje
12 Articulo, envase de PET
13 Depresion de agarre
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Lado exterior

Bandaje

Fleje o cinta de bandaje

Sitio de contacto, primer sitio de contacto
Segundo sitio de contacto

Asidero de transporte

Lazo, lazo de descarga

Primer sitio de unién

Segundo sitio de union

Lengleta de descarga

Extremo, lengiieta de traccion, asidero de desprendimiento
Extremo de cinta plegado

Primer sitio de unién

Segundo sitio de unién

Extremo de cinta no plegado

Lazo interior

Lazo exterior

Soldadura
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REIVINDICACIONES

1. Embalaje (10), comprendiendo por lo menos dos articulos unidos entre si, tales como envases de PET (12), que
se mantienen unidos a través de por lo menos un bandaje (18) cerrado, en forma de fleje o cinta, aplicado
horizontalmente bajo tensién alrededor de un lado exterior (16) de los articulos o envases de PET (12),
caracterizado por que el bandaje (18) esta formado por una, dos o mas cintas iguales o diferentes (20) de plastico
o de un material compuesto, que en sus extremos estan unidas respectivamente entre si por unién adhesiva y/o
soldadura de manera solapada y formando un sitio de contacto (22) de una sola pieza o de varias piezas, teniendo el
bandaje (18) por lo menos un lazo de descarga (30) formado en el sitio de contacto (22) o alejado del mismo.

2. Embalaje de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que por lo menos una cinta del bandaje (18) en el sitio de
contacto (22) de los dos extremos presenta por lo menos dos sitios de unién separados entre si (32, 34) y un lazo de
descarga (30) localizado entre los mismos.

3. Embalaje de acuerdo con la reivindicacion 2, en el que el lazo de descarga (30) dispuesto entre los dos sitios de
union (32, 34) esta orientado hacia un lado exterior o un lado interior del embalaje (10).

4. Embalaje de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que por lo menos una cinta (20) del bandaje (18) en el sitio de
contacto (22) de los dos extremos presenta por lo menos dos sitios de union (43, 44) separados entre si o
directamente adyacentes entre si, con los que limita un lazo de descarga (30) orientado hacia el embalaje (10).

5. Embalaje de acuerdo con la reivindicacion 4, en el que el lazo de descarga (30) esta formado por una seccion de
extremo plegada en forma simple sobre si misma (42) de un extremo de la cinta de bandaje (20), colocandose el
otro extremo no plegado (46) de la cinta (20) sobre dicha seccién de extremo plegada (42) y formando el lazo de
descarga (30) localizado en el interior y orientado hacia el embalaje (10) se une por unién adhesiva y/o soldadura en
un primer sitio de unién (43), y uniéndose los extremos de cinta por unién adhesiva y/o soldadura en un segundo
sitio de unioén (44) distanciado del primer sitio de unién (43) y distanciado por lo menos escasamente con respecto a
la seccion plegada (42).

6. Embalaje de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que por lo menos una cinta (20) del bandaje (18) de manera
distanciada del primer sitio de contacto (22) de los dos extremos presenta por lo menos un recorrido en forma de
lazo, en donde la cinta esta doblemente plegada sobre si y la zona plegada, en la que hay tres secciones de cinta
superpuestas, esta fijada en por lo menos un segundo sitio de contacto (23) mediante la unién de las tres secciones
de cinta superpuestas, en particular mediante soldadura o unién adhesiva.

7. Embalaje de acuerdo con la reivindicacion 6, en el que una seccién de lazo interior orientada hacia el embalaje
(10) y limitado por el segundo sitio de contacto (23) forma un lazo de descarga (50).

8. Embalaje de acuerdo con las reivindicaciones 6 o 7, en el que una seccion de lazo exterior (52) orientada hacia el
exterior del embalaje (10), limitada por el segundo sitio de contacto (23) y proyectada libremente hacia fuera, forma
un asidero de desprendimiento (40) para relajar la tensién y/o para abrir la cinta de bandaje (20).

9. Embalaje de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 8, en el que un extremo de la cinta (20) que sobresale
mas alla del sitio de contacto (22) de los extremos de cinta de bandaje soldados o pegados entre si, forma un
asidero de desprendimiento (40).

10. Embalaje de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 6, en el que el sitio de contacto (22) orientado hacia el
extremo sobresaliente y/o el sitio de union de los lazos de cinta superpuestos en forma triple (50, 52) presentan un
sitio de union adhesiva y/o de soldadura estructurado (54) para influenciar y/o facilitar el proceso de
desprendimiento.

11. Procedimiento para la fabricacion de un embalaje de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 10, el cual se
provee un bandaje (18) aplicado mediante las siguientes etapas: Insercién de la cinta de bandaje (20) en un bastidor
colocado alrededor del embalaje (10), sujecion de la cinta (20) en por lo menos un sitio, formacion de un lazo de
descarga (30) en la proximidad inmediata del sitio de sujecion, retraccion de la seccidon de cinta no sujetada y
tensado de la cinta (20), sujecién de las secciones de cinta en la region del lazo de descarga (30), soldadura de las
secciones de cinta superpuestas y liberacion de la cinta del bandaje (18).
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