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DESCRIPCION
Sistema de tlnel de retractilado para el retractilado de una lamina retractil sobre formaciones de embalaje.

La invencidn se refiere a un sistema de tinel de retractilado con comportamiento de flujo mejorado de acuerdo con
el preambulo de la reivindicacion 1.

Son suficientemente conocidos los sistemas de tunel de retractilado para el retractilado de una lamina retractil en
formaciones de embalaje para su uso en las denominadas «embaladoras shrink», es decir, en embaladoras, o bien
sistemas de embalaje para el embalaje de formaciones de embalaje con lamina retractil.

Con «formaciones de embalaje» deben entenderse las mas diversas mercancias embaladas que se quieren embalar
con lamina retractil, en particular también formaciones de embalaje que se componen de varias mercancias
embaladas o embalajes individuales, en particular también que se componen de varios contenedores, botellas, latas
0 embalajes individuales similares, los cuales se agrupan en una unidad de embalaje o en un embalaje por medio de
la lamina retractil retractilada.

El retractilado se realiza en este caso por medio de una corriente de aire caliente o gas caliente, que en lo sucesivo
se denomina como corriente de gas de retractilado, con la cual se presuriza la respectiva formacién de embalaje
prevista con la lamina retractil, con el fin de retractilar la lamina retractil en la formacion de embalaje para la
formacion de la unidad de embalaje. En particular, la corriente de gas de retractilado se dirige en este sentido hacia
los lados de la formacion de embalaje envuelta con la lamina retractil, para sellar los extremos de la lamina retractil
de alli que se solapan, es decir, para el soldado y/o para el pegado.

La corriente de gas de retractilado se proporciona por parte de un calentador de gas caliente o gas de retractilado, el
cual presenta por lo menos una disposicion de calefaccion, la cual se acciona en particular de manera eléctrica o
con un combustible gaseoso, en donde naturalmente son concebibles, en principio, los combustibles liquidos. En
este Ultimo caso el calentador de gas caliente presenta un quemador, el cual estéa disefiado para un quemado del
combustible gaseoso en una capa porosa, ceramica o de metal sinterizado y emite energia térmica a la corriente de
gas de retractilado, tal y como se conoce del documento DE 10 2007 030 264 B4. El documento GB1200898A
también da a conocer un sistema de tiinel de retractilado.

De manera desventajosa, en el caso de los sistemas de tunel de retractilado conocidos la corriente de gas de
retractilado se comporta de manera descontrolada en las formaciones de embalaje envueltas con la lamina retractil,
de manera que el grado de eficacia del proceso de retractilado depende de la forma periférica de la formacion de
embalaje que se quiere embalar. De manera desventajosa, a causa de esto también puede producirse un arrugado
de la lamina retractil por la zona del borde.

La misién de la invencién es, por tanto, mostrar un sistema de tunel de retractilado y un correspondiente
procedimiento, el cual posibilita una mejora de la calidad de retractilado y da como resultado un proceso de
retractilado con grado de eficacia mejorado, en particular con respecto al consumo de energia. La tarea se resuelve
a partir de las caracteristicas del preambulo de la reivindicacién 1 por medio de sus caracteristicas sefialadas.

El aspecto fundamental del sistema de tunel de retractilado de conformidad con la invencion es que, estan previstos
medios de conduccién para la introduccidn de la corriente de gas de retractilado caliente en el espacio interior del
tunel con una primera direccién de corriente orientada a lo largo de la direccion de transporte y/o una segunda
direccién de corriente orientada en sentido opuesto a la direccion de transporte. Por medio del suministro especifico
de la corriente de gas de retractilado en el espacio interior del tinel y, por tanto, en las formaciones de embalaje
envueltas con la lamina retractil se evitan zonas de retractilado defectuosas, de manera que se produce una mejora
considerable de la calidad del proceso de retractilado, en particular en el caso de los embalajes de miltiples laminas
con lamina impresa. De este modo, también se produce una mejora evidente del grado de eficacia del proceso de
retractilado, en particular desde el punto de vista energético.

Ademas, los medios de conduccion se forman ventajosamente por medio de medios de conduccién de aire, los
cuales dirigen la corriente de gas de retractilado caliente de tal manera que ésta entra en la primera y/o segunda
direccion de corriente en el espacio interior del tinel. Por lo tanto, el aire caliente que forma la corriente de gas de
retractilado se puede generar particularmente de manera ventajosa de forma centralizada y luego se introduce por
medio de los medios de conduccién de aire con la direccion de corriente predeterminada en el espacio interior del
tnel.

Preferiblemente, el espacio interior del tinel esta subdividido en una zona de entrada y una zona de salida que se
conecta por alli, en donde en la zona de entrada estan previstos primeros medios de conduccion para la introduccion
de la corriente de gas de retractilado caliente con la primera direccion de corriente y en la zona de salida segundos
medios de conduccién para la introduccién de la corriente de gas de retractilado caliente con la segunda direccion de
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corriente. De forma particularmente ventajosa, en la zona de entrada la parte posterior de la lamina retractil se
coloca en la formacién de embalaje y la parte frontal de la lamina retractil se despega de la formacién de embalaje.
De manera analoga a esto, en la zona de salida la parte frontal de la lamina retractil se coloca en la formacién de
embalaje y la parte posterior de la lamina retractil se despega de la formacién de embalaje. Por medio de esta
presurizacion pertinente de la lamina retractil con la corriente de gas de retractilado caliente se produce una mejora
considerable del resultado de retractilado.

De manera ventajosa los medios de conduccién estan disefiados de tal manera, que la corriente de gas de
retractilado caliente introducida en el espacio interior del tinel en la direccién de transporte siempre aumenta.
Preferiblemente los medios de conduccion estan disefiados para la generacion de una corriente de gas de
retractilado distribuida de manera uniforme por encima de la altura del espacio interior del tunel. Por medio de estas
medidas también se puede mejorar considerablemente la calidad del proceso de retractilado.

De conformidad con la invencion el espacio interior del tinel est4 limitado por al menos dos paredes del tanel
laterales, en donde los medios de conduccion estan dispuestos a lo largo de las paredes del tinel laterales y/o estos
estan propiamente formados al menos en parte por las paredes del tinel laterales y/o integrados en éstas. Las
paredes del tunel laterales estan particularmente fabricadas a partir de chapas de metal, las cuales presentan una
pluralidad de orificios de salida para la introduccion de la corriente de gas de retractilado en el espacio interior del
tunel, los cuales forman los medios de conduccion. En este caso los orificios de salida estan formados de tal
manera, que a la corriente de gas de retractilado que sale por los orificios de salida se le imprime una primera o
segunda direccion de corriente. La zona que rodea los orificios de salida de las paredes del tunel laterales presenta
un contorno convexo orientado en la direccion del espacio interior del tanel, de manera que los orificios de salida y la
zona que rodea a estos de las paredes del tinel laterales forman una estructura con forma de boquilla. De
conformidad con la invencion los orificios de salida se introducen en las paredes del tanel laterales por medio de
punzones o laseres y posteriormente el contorno convexo de la zona que rodea los orificios de salida se genera por
estampacion. El diametro de los orificios de salida aumenta preferiblemente a lo largo del espacio interior del tinel.
Por medio de la realizacion de conformidad con la invencion descrita de las paredes del tinel laterales se producen
medios de conduccién de construccion sencilla y rentable para la introduccion de la corriente de gas de retractilado
caliente en el espacio interior del tinel con la direccién de corriente pertinente predeterminada.

Ademas, los orificios de salida inmediatamente adyacentes al transportador estan disefiados ventajosamente con
forma de ranura. Ventajosamente a causa de esto se logra un levantamiento de los extremos libres de la lamina
retractil y, por lo tanto, un resultado de retractilado mejorado.

Ademas, las formaciones de embalaje envueltas con la lamina retractil se presurizan ventajosamente en una zona
de entrada del espacio interior del tanel en la primera direccién de corriente con la corriente de gas de retractilado
caliente y en una zona de salida del espacio interior del tinel en la segunda direccion de corriente con la corriente de
gas de retractilado caliente. Preferiblemente a la corriente de gas de retractilado caliente se le imprime la primera o
segunda direccion de corriente por medio de los medios de conduccidn previstos a lo largo de las paredes del ttnel
laterales.

Los términos «fundamentalmente» o «aproximadamente» o0 «mas 0 menos» significa en el sentido de la invencién
variaciones de respectivamente el valor exacto de +/- 10%, preferiblemente de +/- 5% y/o variaciones en forma de
modificaciones insignificantes para el funcionamiento.

Perfeccionamientos, ventajas y posibilidades de aplicacion de la invencion resultan también de la siguiente
descripcion de ejemplos de realizacion y de las figuras. En este caso todas las caracteristicas descritas y/o
representadas graficamente son en principio, de forma individual o en la combinaciéon que se desee, objeto de la
invencion, independientemente de su agrupacion en las reivindicaciones o de su relacion. El contenido de las
reivindicaciones también se convierte en un componente esencial de la descripcion.

A continuacion, la invencion se explica en mas detalle por medio de las figuras en ejemplos de realizacion. Las
figuras muestran:

Fig. 1 a modo de ejemplo, una seccion longitudinal esquemética simplificada a través de un sistema de tunel de
retractilado de conformidad con la invencion,

Fig.2 amodo de ejemplo, una vista en planta de una pared lateral de la carcasa del tunel,
Fig. 3 amodo de ejemplo, una seccioén a lo largo del eje |-l a través de la pared de conformidad con la figura 2,

Fig. 4 a modo de ejemplo, una seccién transversal esquematica simplificada a través de un sistema de tanel de
retractilado de conformidad con la invencidn
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Fig. 5 a modo de ejemplo, una vista en planta de una forma de realizacién alternativa de la pared lateral de la
carcasa del tunel y

Fig. 6 amodo de ejemplo, una seccion a lo largo del eje 1I-1l a través de la pared de conformidad con la figura 5.

En las figuras 1 y 3 con 1 estd sefialado en general un sistema de tlnel de retractilado de conformidad con la
invencion, el cual esta previsto para el retractilado de una lamina retractil 2 en una formacién de embalaje 3.

Con una formacién de embalaje 3 en el sentido de la invencidon se entienden las mas diversas mercancias
embaladas que se quieren embalar con lamina retractil 2, en particular también formaciones de embalaje 3 que se
componen de varias mercancias embaladas o embalajes individuales, en particular también que se componen de
varios contenedores, botellas, latas o embalajes individuales similares, los cuales tras el retractilado de la lamina
retractil 2 forman una unidad de embalaje 4 o un embalaje. Preferiblemente una unidad de embalaje 4 esta formada
por medio de un embalaje de mdltiples laminas con lamina impresa.

El sistema de tunel de retractilado 1 incluye por lo menos una carcasa del tunel 5, la cual estad formada
preferiblemente de varias piezas y rodea un espacio interior del tinel 6. El espacio interior del tinel 6 esta cerrado
hacia el exterior preferiblemente por medio de al menos dos paredes del tinel laterales 5.1, 5.2 opuestas y una
pared del tunel superior e inferior 5.3, 5.4. Las paredes del tinel 5.1 a 5.4 estan incorporadas en la carcasa del tinel
5, 0 bien configuran a ésta al menos en parte.

Ademas, la carcasa del tinel 5 presenta una entrada de tunel 5a, en la cual las formaciones de embalaje 3 previstas
con la lamina retractil 2 se desplazan hasta el espacio interior del tinel 6 por medio de un transportador 7,
preferiblemente de una cinta transportadora, asi como una salida de tunel 5b, en la cual el embalaje 4 de la
formacion de embalaje 3 y la lamina retractil 2 retractilada vuelven a salir del espacio interior del tinel 6. El espacio
interior del tunel 6 presenta una zona de entrada ZE y una zona de salida ZS posteriormente al lado, las cuales
estan previstas entre la entrada de tlnel 5a y la salida de ttnel 5b.

Para retractilar la lamina retractil 2 la formacion de embalaje 3 rodeada con la lamina retractil 2 se presuriza en el
espacio interior del tinel 6 con una corriente de gas de retractilado 8 caliente, en particular aire caliente. Por medio
del efecto de calentamiento generado a causa de esto la lamina retractil 2 que envuelve la formacién de embalaje 3
se retractila de tal manera, que se produce una envoltura que imita aproximadamente la forma exterior de la
formacion de embalaje 3, la cual rodea la formacion de embalaje 3 de forma tirante y, por lo tanto, produce la unidad
de embalaje o un embalaje 4.

El aire caliente que forma la corriente de gas de retractilado 8 se genera en al menos una disposicion de
calefaccion/de soplado 9, 9' y se suministra a través de un sistema de distribucion de tuberias 9” correspondiente al
espacio interior del tunel 6 por medio de los primeros orificios de salida 11 previstos en las paredes del tanel
laterales 5.1, 5.2 y por lo menos dos orificios de salida 12 previstos en la pared del tunel inferior 5.4. El aire caliente
enfriado al menos en parte que ya se encuentra en el espacio interior del tinel 6 se succiona del espacio interior del
tunel 6 por medio de la disposicion de calefaccion/de soplado 9, 9’, preferiblemente por medio de al menos un orificio
de succidn 13 previsto en la pared del tunel superior 5.3 y se calienta de nuevo por medio de la disposicion de
calefaccion/de soplado 9, 9'. Preferiblemente para esto la disposicién de calefaccion/de soplado 9, 9’ esta dispuesta
encima del espacio interior del tunel 7.

De conformidad con la invencion el sistema de tlnel de retractilado 1 presenta medios de conduccién 14, 15 para la
introduccion de la corriente de gas de retractilado 8 caliente con una primera direccion de corriente DC1 orientada a
lo largo de la direccion de transporte (DT) y/o una segunda direccion de corriente DC2 orientada en sentido contrario
a la direccion de transporte (DT), en donde los medios de conduccion 14, 15 estan previstos con la corriente de gas
de retractilado 8 caliente particularmente para la presurizacion pertinente de la lamina retractil 2 que envuelve la
formacion de embalaje 3.

Los medios de conduccion 14, 15 estan en este caso formados a partir de medios de conduccion de aire, los cuales
dirigen la corriente de gas de retractilado 8 caliente generada por las disposiciones de calefaccion/de soplado 9, 9
de tal manera, que ésta entra en la primera y segunda direccion de corriente DC1, DC2 en el espacio interior del
tnel 6.

Preferiblemente en la zona de entrada ZE estan previstos primeros medios de conduccién 14 para la introduccion de
la corriente de gas de retractilado 8 caliente con la primera direccién de corriente DC1 y en la zona de salida ZS
segundos medios de conduccién 15 para la introduccion de la corriente de gas de retractilado 8 caliente con la
segunda direccién de corriente DC2 en el sistema de tanel de retractilado 1 de conformidad con la invencion. En el
area de transicion entre la zona de entrada y de salida ZE, ZS se produce por lo tanto un cambio de direccién de la
corriente de gas de retractilado 8 introducida en el espacio interior del tunel 6.
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Ademas, los primeros y/o segundos medios de conduccién 14, 15 estan preferiblemente disefiados de tal manera,
que a lo largo de la zona de entrada y de salida ZE, ZS se genera respectivamente de forma preferida una corriente
de gas de retractilado 8 siempre cada vez mas caliente, dirigida de conformidad con la invencion. Los primeros y/o
segundos medios de conduccion 14, 15 estan dispuestos para ello preferiblemente a lo largo de las paredes del
tunel laterales 5.1, 5.2 y/o propiamente formados por o menos en parte por las paredes del tinel laterales 5.1, 5.2
ylo integrados en éstas. Preferiblemente los medios de conduccion 14, 15 también estan disefiados para la
generacién de una corriente de gas de retractilado 8 distribuida de manera uniforme por encima de la altura de las
unidades de embalaje 4, o bien por encima de la altura del espacio interior del tinel 6.

Por medio de la invencion los extremos libres de la lamina retractil 2 que sobresalen parcialmente por encima de la
formacion de embalaje 3 se presurizan particularmente de forma preferida con la corriente de gas de retractilado 8
caliente dirigida, a saber, alternativamente. A causa de esto los extremos libres se voltean de tal manera, que éstos
llegan al sistema en la parte frontal 3’ de la formacion de embalaje 3 no envuelta por la lamina retractil 2, es decir,
abierta. Por medio de las direcciones de corriente DC1, DC2 orientadas de forma opuesta los extremos libres de la
lamina retractil 2 que sobresalen parcialmente por encima de la formacién de embalaje 3 orientados en la direccion
de transporte DT y los extremos libres de la lamina retractil 2 opuestos a éstos que sobresalen parcialmente por
encima de la formacion de embalaje 3 orientados en sentido contrario a la direccién de transporte DT se voltean de
manera optima para el proceso de retractilado en las partes frontales 3’ de la formacién de embalaje 3 y por lo tanto
se pueden retractilar de manera considerable con una menor formacién de arrugas. En este caso se produce un
orificio 4’ con forma de ventana, el cual libera la vista de la seccién de la formacién de embalaje 3 no rodeada con la
lamina retractil 2.

Para ello las formaciones de embalaje 3 rodeadas con la lamina retractil 2 se suministran al sistema de tdnel de
retractilado 1 de tal manera, que las partes frontales 3’ abiertas de las formaciones de embalaje 3 estan orientadas
hacia las paredes del tunel laterales 5.1, 5.2 opuestas, es decir, la corriente de gas de retractilado 8 dirigida hacia la
primera o segunda direccion de corriente DC1, DC2 transcurre preferiblemente de manera tangencial a las partes
frontales 3’ abiertas de las formaciones de embalaje 3. Para el retractilado de la lamina retractil 2 se utiliza
preferiblemente aire caliente con una temperatura que oscila de 160 a 230°C.

De conformidad con la invencion las paredes del tinel laterales 5.1, 5.2 estan realizadas en forma de chapas de
metal, las cuales presentan una pluralidad de primeros orificios de salida 11 para la introduccién del aire caliente, o
bien de la corriente de gas de retractilado 8 en el espacio interior del tinel 6. Los medios de conduccion 14, 15 de
conformidad con la invencién estan formados por los primeros orificios de salida 11, los cuales estan formados de tal
manera, que a consecuencia de esto se le imprime a la corriente de gas de retractilado 8 que sale por los primeros
orificios de salida 11 una primera o segunda direccion de corriente DC1, DC2.

De conformidad con la invencion esto se alcanza, gracias a que se presuriza el area 16 que rodea los primeros
orificios de salida 11 de las paredes del tinel laterales 5.1, 5.2 tras la introduccion de los primeros orificios de salida
11, preferiblemente por medio de punzones, con una herramienta de estampado correspondiente. Como
consecuencia de esto las areas 16 que rodean los primeros orificios de salida 11 se estampan en las paredes del
tunel laterales 5.1, 5.2 de tal manera, que éstas presentan un contorno convexo hacia el exterior, en donde la
curvatura esta orientada en la direccion del espacio interior del tinel 6. En la Fig. 2 esta representada a modo de
ejemplo una vista en planta de una seccién de una de las paredes del tunel laterales 5.1, 5.2 de este tipo con
primeros orificios de salida 10 disefiados de conformidad con la invencion. La Fig. 3 muestra una seccion a lo largo
de la linea I-I a través de las paredes del tunel laterales 5.1, 5.2 y los primeros orificios de salida 10 disefiados de
conformidad con la invencion segun la Fig. 2. Los primeros orificios de salida 11 forman por lo tanto junto con las
areas 16 convexas una estructura con forma de boquilla.

La parte dispuesta en la zona de entrada ZE de los primeros orificios de salida 11 esta formada de tal manera, que
éstos causan una escapatoria de la corriente de gas de retractilado 8 en la primera direccién de corriente DC1 y por
lo tanto en la direccién de transporte DT, mientras que la parte dispuesta en la zona de salida ZS de los primeros
orificios de salida 11 imprimen la corriente de gas de retractilado 8 a la segunda direccién de corriente DC2 en
sentido opuesto a la direccion de transporte DT.

El diametro de los primeros orificios de salida 11 disefiados con forma de boquilla aumenta en una variante de
realizacién preferida en la direccion de transporte DT, de modo que también aumenta en la direcciéon de transporte
DT la intensidad de la corriente de gas de retractilado 8 introducida en el espacio interior del tinel 6 por medio de los
primeros orificios de salida 11. Ventajosamente como consecuencia de esto las laminas retractiles 2 se presurizan
alternativamente hacia y en sentido opuesto a la direccion de transporte DT con la corriente de gas de retractilado 8
y por lo tanto se despegan de la formacion de embalaje 3 la parte frontal, o bien posterior de la lamina retractil 2, por
lo cual se alcanza un resultado de retractilado considerablemente mejorado.
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La Fig. 4 muestra a modo de ejemplo una seccion transversal a través del sistema de tinel de retractilado 1 de
conformidad con la invencidon en la direccion de transporte DT en la parte posterior de la lamina retractil 2. Tras el
suministro de la formacion de embalaje 3 envuelta con la lamina retractil 2 en el espacio interior del tinel 6 se sopla
en la direccién de transporte DT en la zona de entrada ZE por medio de la corriente de gas de retractilado 8 dirigida
en la direccion de transporte DT, la cual sale de las paredes del tlnel laterales 5.1, 5.2 opuestas, la formacién de
embalaje 3 hacia un lado por encima de los extremos libres que sobresalen de la lamina retractil 2. La parte posterior
de la lamina retractil 2 se coloca de esta manera en la formacién de embalaje 3, mientras que la parte frontal de la
lamina retractil 2 se despega de la formacion de embalaje 3. En el area de transicion entre la zona de entrada ZE y
la zona de salida ZS se produce un cambio de la direccién de corriente DC1, DC2 de la corriente de gas de
retractilado 8. Debido a lo cual la formacion de embalaje 3 se presuriza en la zona de salida ZS ahora con una
corriente de gas de retractilado 8 dirigida s en sentido opuesto a la direccién de transporte DT. Los otros extremos
libres opuestos de la lamina retractil 2 se soplan en sentido opuesto a la direccion de transporte DT, es decir, la
parte frontal de la lamina retractil 2 se coloca en la formacion de embalaje 3 y la parte posterior se despega de la
formacion de embalaje 3.

En una variante de realizacion preferida de conformidad con la figura 1 estan previstas dos disposiciones de
calefaccion/de soplado 9, 9’ en el sistema de tunel de retractilado 1, a saber, una primera disposiciones de
calefaccion/de soplado 9 en el &rea de la zona de entrada ZE y una segunda disposicion de calefacciéon/de soplado
9’ en el area de la zona de salida ZS. La primera disposiciones de calefaccién/de soplado 9 presenta una primera
unidad de soplado 9.1 y una primera unidad de calefaccién 9.2 que interacciona con ésta. Por medio de la unidad de
soplado 9.1 se succiona del espacio interior del tinel 6 al final de la zona de entrada ZE aire por medio de al menos
un orificio de succién 13 y se suministra a la primera unidad de calefaccién 9.1 para el calentamiento de éste. El aire
caliente generado por la primera unidad de calefaccién 9.1 se conduce por medio del sistema de distribucion de
tuberias 10 por lo menos a los primeros orificios de salida 11 previstos en la zona de entrada ZE y se suministran a
través de estos al espacio interior del tinel 6.

De manera analoga a esto, la segunda disposiciones de calefaccion/de soplado 9’ presenta una segunda unidad de
soplado 9.1’ y una segunda unidad de calefaccién 9.2’ que interacciona con ésta. Por medio de la segunda unidad
de soplado 9.1’ se succiona del espacio interior del tunel 6 al principio de la zona de salida ZS aire por medio del al
menos otro orificio de succién 13 y se suministra a la segunda unidad de calefaccion 9.2 para el calentamiento de
éste. El aire caliente generado por la segunda unidad de calefaccion 9.2’ se conduce por medio del sistema de
distribucion de tuberias 9” por lo menos a los primeros orificios de salida 11 dispuestos en la zona de salida ZS y se
suministran a través de estos al espacio interior del tinel 6.

La distancia y el diametro de los primeros orificios de salida 11 se ajusta en este caso a la intensidad de la corriente
de gas de retractilado 8 necesaria para el proceso de retractilado, en donde los primeros orificios de salida 11 se
introducen de forma particularmente ventajosa por medio de un procedimiento de punzado o de laser en las paredes
del tnel laterales 5.1, 5.2 formadas por medio de una chapa de metal y posteriormente se deforman de forma
correspondiente por el troquelado oportuno las areas 16 que rodean los primeros orificios de salida 10 para la
generacion del primer y segundo medio de conduccion 14, 15, de manera que se produce la estructura deseada con
forma de boquilla.

El contorno convexo de las areas 16 puede estar disefiado a modo de ejemplo en vista de planta de forma circular u
oval, en donde los primeros orificios de salida 11 se colocan respectivamente en la seccion del borde de las areas
16 convexas orientadas hacia o en sentido opuesto a la direccién de transporte DT, es decir, los primeros orificios de
salida 11 estan dispuestos excéntricamente con respecto a las areas 16 convexas.

El sistema de tinel de retractilado 1 de conformidad con la invencién también puede presentar por lo menos un
sensor de temperatura (no representado en las figuras), por medio del cual se puede medir la temperatura del aire
caliente existente en el espacio interior del tinel 6, o bien de la corriente de gas de retractilado 8 suministrada y
posteriormente se pueden regular de forma correspondiente las disposiciones de calefaccion/de soplado 9, 9'. Por
medio de correspondientes zonas de subaire previstas debajo del transportador 7 las formaciones de embalaje 3
rodeadas con la lamina retractil 2 se presurizan con el aire caliente generado por medio de los segundos orificios de
salida 12, a saber, preferiblemente en una direcciobn de corriente que transcurre en perpendicular o
aproximadamente en perpendicular a la direccion de transporte DT.

Preferiblemente los primeros orificios de salida 11 estan previstos repartidos en forma de matriz en las paredes del
tunel laterales 5.1, 5.2, es decir, dispuestos en filas y columnas.

En otra variante de realizacion de la invencién de conformidad con las figuras 5 y 6 esta disefiada en forma de
ranura una parte de los orificios de salida 11’ previstos en las paredes del tunel laterales 5.1, 5.2, esto es, los que se
conectan inmediatamente al transportador 6 en el espacio interior del tinel 6. Por medio de la introduccién de
respectivamente dos troquelados opuestos con forma de rectangulo parcial en las paredes del tinel laterales 5.1, 5.2

6
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y la correspondiente dobladura de la seccion de pared parcialmente troquelada de las paredes del tinel laterales
5.1, 5.2 se disefan dos orificios 11’ con forma de ranura opuestos y una seccion de chapa de conduccién 17. Por
medio de estos orificios de salida 11’ disefiados con forma de ranura, de los cuales preferiblemente varios estan
previstos a lo largo del transportador 6 en las paredes del tunel laterales 5.1, 5.2, es posible una presurizacién
concreta de los extremos libres de la lamina retractil 2 que sobresalen por la parte frontal, en particular la seccion de
los extremos libres orientada en la direccién del transportador 6 se despega de la lamina retractil 2 y se conduce en
la direccién de la parte frontal 3’ de la formacién de embalaje 3. La figura 6 muestra una seccion a lo largo de la linea
de interseccion lI-Il a través de un orificio 11’ con forma de ranura y la correspondiente secciéon de chapa de
conduccion 17.

La invencion se describio anteriormente en ejemplos de realizacion. Se entiende, que son posibles una pluralidad de
cambios y modificaciones, sin que por ello se pierda el concepto de invencion basico de la invencion.

Lista de simbolos de referencia

1 sistema de tunel de retractilado

2 l&mina retractil

3 formacion de embalaje

3 parte frontal

4 unidad de embalaje

4 orificio con forma de ventana

5 carcasa del tanel

5a entrada del tanel

5b salida del tanel

5.1 pared del tunel lateral

5.2 pared del tunel lateral

5.3 pared del tinel superior

5.4 pared del tlnel inferior

6 espacio interior del tanel

7 transportador

8 corriente de gas de retractilado

9 primera disposicion de calefaccion/de soplado
9 segunda disposicion de calefaccién/de soplado
9.1 primera unidad de soplado

9.2 primera unidad de calefaccion

9.1 segunda unidad de soplado

9.2’ segunda unidad de calefaccion

10 Sistema de distribucion de tuberias
11 primeros orificios de salida

11 orificios de salida con forma de ranura
12 segundos orificios de salida

13 orificios de succién

14 primer medio de conduccion
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15 segundo medio de conduccion
16 areas

17 seccion de chapa de metal

zZs zona de salida

ZE zona de entrada

DC1 primera direccién de corriente
DC2 segunda direccion de corriente

DT direccion de transporte
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REIVINDICACIONES

1. Sistema de tunel de retractilado para el retractilado de laminas retractiles (2) en formaciones de embalaje (3), con
una carcasa de tunel (5) que rodea un espacio interior del tinel (6), en el que las formaciones de embalaje (2)
envueltas con la lamina retractil (2) se pueden desplazar en una direccion de transporte (DT) a través del espacio
interior del tunel (6) por medio de al menos un transportador (7) y se presurizan con una corriente de gas de
retractilado (8) caliente para el retractilado de la lamina retractil (2) en el espacio interior del tinel (6), en donde
estan previstos medios de conduccién (14, 15) para la introduccion de la corriente de gas de retractilado (8) caliente
en el espacio interior del tinel (6) con una primera direccién de corriente (DC1) orientada a lo largo de la direccion
de transporte (DT) y/o una segunda direccion de corriente (DC2) orientada en sentido opuesto a la direccion de
transporte (DT), en donde el espacio interior del tinel (6) se limita por lo menos mediante dos paredes del tunel
laterales (5.1, 5.2), en donde los medios de conduccién (14, 15) estan por lo menos en parte formados por medio de
las paredes del tinel laterales (5.1, 5.2) y/o integrados en éstas, en donde las paredes del tinel laterales (5.1, 5.2)
estan fabricadas a partir de chapas de metal, las cuales presentan una pluralidad de orificios de salida (11) para la
introduccion de la corriente de gas de retractilado (8) en el espacio interior del tinel (6), los cuales forman los medios
de conduccion (14, 15), caracterizado por que, los orificios de salida (11) estan introducidos en las paredes del
tunel laterales (5.1, 5.2) por medio de punzones o laseres y que el contorno convexo del area (16) que rodea los
orificios de salida (11) esta generada por troquelado, en donde los primeros orificios de salida (11) se encuentran
respectivamente en la seccion del borde de las areas (16) convexas orientadas hacia o en sentido opuesto a la
direccion de transporte (DT), por lo que los orificios de salida (11) estan dispuestos excéntricamente con respecto a
las areas (16) convexas.

2. Sistema de tunel de retractilado de conformidad con la reivindicacién 1, caracterizado por que, los medios de
conduccion (14, 15) formados por medio de medios de conduccion de aire, los cuales conducen la corriente de gas
de retractilado (8) caliente de tal manera, que ésta en la primera y/o la segunda direccidn de corriente (DC1, DC2)
entra en el espacio interior del tanel (6).

3. Sistema de tunel de retractilado de conformidad con la reivindicacién 1 o 2, caracterizado por que, el espacio
interior del tinel de retractilado (6) presenta una zona de entrada (ZE) y una zona de salida (ZS) posteriormente al
lado y que en la zona de entrada (ZE) estan previstos primeros medios de conduccion (14) para la introduccion de la
corriente de gas de retractilado (8) caliente con la primera direccién de corriente (DC1) y en la zona de salida (ZS)
dos medios de conduccion (15) para la introduccion de la corriente de gas de retractilado (8) caliente con la segunda
direccion de corriente (DC2).

4. Sistema de tunel de retractilado de conformidad con una de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por que, los
medios de conduccién (14, 15) disefiados de tal forma, que la corriente de gas de retractilado (8) caliente introducida
en el espacio interior del tanel (6) siempre aumenta en la direccién de transporte (DT).

5. Sistema de tunel de retractilado de conformidad con una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por que, los
medios de conduccion (14, 15) estan disefiados para la generacion de una corriente de gas de retractilado (8)
distribuida de manera uniforme por encima de la altura del espacio interior del tinel (6).

6. Sistema de tunel de retractilado una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por que, los orificios de salida
(11) estan formados de tal manera, que a la corriente de gas de retractilado (8) que sale a través de los orificios de
salida (11) se le imprime una primera o segunda direccion de corriente (DC1, DC2).

7. Sistema de tunel de retractilado de conformidad con la reivindicacién 6, caracterizado por que, el area (16) que
rodea los orificios de salida (11) de las paredes del tunel laterales (5.1, 5.2) presenta un contorno convexo orientado
en la direccion del espacio interior del tinel (6).

8. Sistema de tunel de retractilado de conformidad con las reivindicaciones 6 a 7, caracterizado por que, los orificios
de salida (11) y el area (16) que rodea a estos de las paredes del tunel laterales (5.1, 5.2) forman una estructura con
forma de boquilla.

9. Sistema de tunel de retractilado de conformidad con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que,
el diametro de los orificios de salida (11) aumenta a lo largo del espacio interior del tinel (6).

10. Sistema de tunel de retractilado de conformidad con la reivindicacidon 9, caracterizado por que, los orificios de
salida (11’) inmediatamente adyacentes al transportador (6) estan disefiados con forma de ranura.
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