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DESCRIPCION
Disposicion para un calentador de laminas encogibles

La presente invencion esta basada en el siguiente objetivo: calentamiento de aire y generacion de una corriente de
aire circulante para contraer pilas de papel envueltas en lamina encogible.

En el estado de la técnica, por ejemplo por el documento US2005/0022469A1, es conocida una disposicion para el
calentamiento de tubos flexibles encogibles ("heat shrink sleeve") para botellas que segun dicho documento resulta
adecuada para que clientes apliquen por contraccién laminas tubulares individuales en articulos pequefios tales
como botellas. Para ello, una botella se introduce en un precalentador y, a continuacién, en una camara de
contraccién. En la cadmara de contraccion, se insufla aire calentado a través de una hendidura. El aire caliente
preferentemente se difunde mediante lana de acero. Esta disposicion generalmente resulta inadecuada para el uso
en productos embalados, especialmente falta una circulacion controlada de aire en la camara de contraccion. Para el
objetivo previsto por la invencion, la disposicion resulta inadecuada en primer lugar porque no se trata de la
aplicacién por contraccion de lamina encogible, sino que solo es adecuada para aplicar tubos flexibles encogibles
individuales en productos pequefios. En el documento DE3516609A1 se describe un calentador para lamina
encogible sobre un producto embalado, que pudiendo desplazarse verticalmente aplica de forma anular por
secciones aire caliente sobre la lamina encogible. Este procedimiento es engorroso y no permite aplicar por
contraccion una lamina sobre productos embalados de forma rapida y con ahorro de energia aprovechando la
circulacion de aire dentro del calentador.

En cuanto a la disposicidon cabe mencionar lo siguiente:

Sobre un bastidor se monta un calentador de lamina encogible (2) en el que se introduce desde abajo una
banda de rodillos de elevacion (1).

La banda de rodillos de elevacion (1) es alimentada por medio de un elemento transportador discrecional, por
ejemplo, por medio de un transportador de cadena.

La estructura basica del calentador (2) se compone de un armazoén en su interior. Desde fuera, dicho armazén se
reviste por todos los lados con placas aislantes. La camara de contraccién del calentador (2) esta cerrada en el lado
inferior por dos puertas correderas que se pueden desplazar horizontalmente. El accionamiento de las puertas
correderas se realiza mediante un motor de engranaje comun, accionado eléctricamente. Este acciona un arbol de
marcha sincrénica sobre el que estdn montadas ruedas de cadena y cadenas. Mediante el arbol de marcha
sincronica y el accionamiento comin, las puertas correderas se abren y se cierran de forma simétrica.

Preferentemente, el calentador (2) esta dotado de una sola abertura que sirve para la entrada y la salida de los
productos embalados (3). Dicha abertura deberia estar realizada en el lado del fondo. No obstante, también es
posible realizar la alimentacion del calentador a través de varias aberturas situadas en el lado del fondo.

En el interior del calentador (3) se encuentra un sistema de conduccién de aire con un ventilador. El ventilador tiene
la funcién de hacer correr aire por el elemento calefactor y generar una corriente de aire circulante en el conjunto del
calentador (2). En la zona superior de la camara de contraccién, un techo de conduccién de aire garantiza una
distribucion uniforme del aire caliente dentro de la camara de contraccién. Dentro de la banda de rodillos de
elevacion (1) también se encuentra una parte del sistema de conduccion de aire. Cuando la banda de rodillos de
elevacion (1) se eleva al interior del calentador (2) se cierra el circuito de circulacion y el aire puede circular.

Durante la circulacion de aire, a través del canal de aspiracion de aire (4) en la banda de rodillos de elevacién (1) y
el aire circulante se produce un efecto de aspiracion debajo del palé. Este hace que la lamina se cifia firmemente a
la zona inferior del palé durante la contraccion.

El aire caliente es generado por el elemento calefactor. Si el funcionamiento del horno de contraccion se realiza con
gas, se usa un intercambiador de calor. En el caso del calentamiento eléctrico se usa un registro de calefaccion con
varias barras calefactoras.

La banda de rodillos de elevacién (1) se eleva con cuatro cadenas mediante un motor de engranaje accionado
eléctricamente. Durante ello, la banda de rodillos (1) se guia en las columnas del bastidor en cuatro rieles guia.
Cuando la banda de rodillos de elevacion ha alcanzado la posicién superior, mediante la elevacion de la banda se
realiza al mismo tiempo una estanqueizaciéon entre el canal de aspiracién de aire (4) de la banda de rodillos de
elevacion y la tubuladura de aspiracion del calentador. De esta manera, queda cerrado el circuito de circulacion para
el aire.

La secuencia de funcionamiento puede describirse de la siguiente manera:

Una pila de papel (3) envuelta en lamina encogible se transporta sobre la banda de rodillos de elevacion (1).
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Para permitir la introduccién por elevacion de la banda de rodillos de elevacion (1), se abren las puertas correderas y
se tira hacia arriba la banda de rodillos de elevacion (1). La banda de rodillos de elevacion (1) cierra la camara de
contraccion hacia abajo. Cuando la banda de rodillos de elevacion (1) esta acoplada al calentador (2) en la posicion
superior, se enciende el ventilador y el aire calentado comienza a circular. Comienza el proceso de contraccion.

Una vez finalizado el tiempo de contraccion, se apaga el ventilador, se desciende la banda de rodillos de elevacion
(1) y, a continuacion, se cierran las puertas correderas. Una vez que la banda de rodillos de elevacion (1) ha
alcanzado la posicion inferior, el palé contraido se entrega al elemento transportador situado a continuacién.

Ahora, el calentador de laminas encogibles (2) esta listo para el siguiente palé.

En caso de aptitud de la mercancia, también es posible una disposicion en la que el producto embalado se introduce
desde arriba en el horno de contraccion.

Las figuras 1 y 2 muestran la disposicién con la tubuladura de aspiracion (4)

La figura 3 muestra la disposicion con el elemento transportador o la banda de rodillos de elevacion (1)
descendidos.

La figura 4 muestra la disposicion con el elemento transportador o la banda de rodillos de elevacién (1) elevados,
en la que la banda de rodillos de elevacion (1) estanqueiza el calentador (2) y el horno de contraccién y permite
la circulacion de aire.



10

15

20

ES 2554 818 T3

REIVINDICACIONES

1. Disposicion para la aplicacion por contracciéon de laminas en productos embalados, compuesto de

a) una banda de rodillos de elevacion (1)

b) un calentador (2) con una abertura de entrada o de salida, en el que por medio de la banda de rodillos de
elevacion se pueden introducir productos embalados (3),

¢) un sistema de conduccién de aire realizado entre la banda de rodillos de elevacién y el calentador (2) para la
circulacion de aire,

caracterizada por que

d) el sistema de conduccion de aire dentro del calentador (2) presenta un techo de conduccién de aire y

e) el calentador (2) presenta una tubuladura de aspiracion

f) el sistema de conduccion de aire de la banda de rodillos de elevacién (1) dispone de un canal de aspiracion de
aire (4), de manera que mediante la elevacion de la banda (1) al mismo tiempo se realiza una estanqueizacion
entre el canal de aspiracion de aire (4) de la banda de rodillos de elevacion y la tubuladura de aspiracién del
calentador y durante la circulacion de aire se produce un efecto de aspiracion debajo del palé, mediante el que la
lamina se cifie firmemente a la zona inferior del palé.

2. Disposicion segun la reivindicacion 1, caracterizada por que el producto embalado es una pila de papel.
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