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DESCRIPCION
Método de envase para envasar un articulo comercial

La invencion se refiere a un método de envase para envasar un articulo comercial con la ayuda de un material de
pelicula, con el uso de un aparato de envase.

El término “aparato de envase” en el presente contexto se entiende que significa, en particular, un aparato de
envase del tipo de banderola o un aparato de envase del tipo de caperuza, que puede ser accionado o bien en un
llamado “modo de estiramiento de la caperuza” o en un llamado “modo se retraccién de la caperuza”. En el modo de
operacion de estiramiento de la caperuza, la pelicula es estirada elasticamente y es extendida sobre el articulo a
envasar, de manera que la pelicula es extendida por la fuerza contra el articulo por medio de la fuerza de traccién
elastica. En un modo de operacion de retraccion de la caperuza, después de que la pelicula ha sido colocada sobre
el articulo a envasar, la pelicula es retraida por retraccién térmica. Un aparato de envase de este tipo se conoce a
partir de WO 2004/045952 A1. En general, la pelicula para tal método de envase esta prevista en forma de un rollo
de pelicula tubular plegada en un lado, el segmento cortado de pelicula tubular es separado, y extendido sobre el
articulo a envasar. El aparato de envase utilizado para tales métodos de envase tienen medios de entrada y medios
de control, para facilitar la operacion, con lo cual para el envase de un articulo se introducen parametros de envase
de pelicula en los medios de entrada y entonces se procesan por los medios de control. Sobre la base de los
parametros de envase de pelicula, que han sido introducidos, u otros parametros de envase relacionados con las
dimensiones del articulo a envasas y/o dimensiones de una plataforma de carga sobre la que se monta el articulo,
se realiza el proceso de envase del articulo, con la ayuda de datos calculados por los medios de control. El término
“parametros de envase de pelicula” a continuacion deberia entenderse que significa parametros relacionados con la
pelicula y/o el rollo de pelicula tubular plegado en el lado.

Estos parametros de envase de pelicula son introducidos por el operador del aparato de envase; se basan
principalmente en valores derivados de la experiencia del operador o de valores pre-introducidos en la fabrica. Por lo
tanto, cuando se realiza un método de estiramiento de la caperuza, el operador debe tener en cuenta cuanta pelicula
extra debe introducirse en el segmento de pelicula que se corta para que la pelicula no se dafie cuando se estira.
Cuando se realiza el método de retracciéon de la pelicula, el operador debe tener en cuenta el hecho de que la
pelicula se somete a retraccion sustancial y, por lo tanto, debe proporcionarse una cantidad adicional de pelicula.
Cuando se realiza un método de envase de banderola, el operador debe asegurarse de que no se extiende una
pelicula excesiva en el extremo superior, para que en caso de duda se reduzca la cantidad de pelicula que debe
cortarse.

Un inconveniente de estos métodos de envase conocidos es que es necesario introducir un nimero de parametros
de envase de pelicula. No sdélo este consumo de tiempo, particularmente si las dimensiones de los articulos a
envasar cambian frecuentemente, sino también si se introduce un valor erréneo de un parametro de envase de
pelicula, la calidad del envase puede verse afectada de manera sustancialmente adversa. El hecho de que se haya
cometido un error al introducir un parametro de envase de pelicula puede no ser evidente a partir de una
observacion inmediata del articulo envasado, sino que sélo puede ser visualmente evidente en un tiempo posterior,
tal como el momento del envio. Por lo tanto, un error en la entrada de datos puede conducir a un sellado imperfecto
del envase, con lo que en una etapa posterior puede llegar humedad al articulo envasado y dafiarlo. En el caso del
envase de banderola, un error que conduce a demasiado material en la parte superior puede causar que el articulo
envasado se vuelque o se deslice.

Un segundo inconveniente de los métodos de envase conocidos es que, en general, se utiliza una cantidad excesiva
de pelicula para envasar cada articulo. Esto resulta en un consumo excesivo de pelicula y la necesidad de cambiar
con mas frecuencia el rollo de pelicula tubular plegado en el lado. Se incrementan los costes, debido al mayor
consumo de pelicula y mas tiempo de parada del aparato de envase.

De acuerdo con ello, el problema subyacente de la presente invencion era concebir un método de envase, en el que
se reduce el consumo de pelicula, y el aparato de envase se vuelve mas facil de manejar por el operador, y al
mismo tiempo se incrementa la calidad del envase.

Este problema se resuelve por el método de envase indicado en la reivindicacién 1, Las mejoras del método de
envase inventivo se indican en las reivindicaciones dependientes.

El método de envase inventivo se distingue de los métodos de envase descritos anteriormente por que los Unicos
parametros de envase de pelicula que se introducen en los medios de entrada son el espesor de la pelicula, la
anchura de la pelicula y la distancia entre un primer pliegue lateral y un segundo pliegue lateral de la pelicula. Por lo
tanto, se cree que el operador introduce un gran numero de parametros diferentes, pero sélo tiene que introducir tres
parametros de envase de pelicula en los medios de entrada, a saber, la anchura de la pelicula, la distancia entre el
primer pliegue lateral y el segundo pliegue lateral y el espesor de la pelicula. El término “distancia entre los pliegues
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laterales” en el presente contexto se entiende que significa la distancia entre las aristas vivas respectivas de los
pliegues en forma de V en la pelicula tubular. En general, estos dos pliegues laterales se miran uno al otro. De esta
manera, incluso un operador que no tiene experiencia extensiva puede conseguir un envase 6ptimo de un articulo o
mercancia, sin consumo excesivo de pelicula y sin influir negativamente en la calidad del envase. El requerimiento
de introducir estos tres parametros de envase de pelicula se ha encontrado que no es particularmente complicado,
debido a que el espesor de la pelicula (por ejemplo, 80 micrometros) esta establecido por el fabricante de la pelicula,
y el operador puede medir facilmente la anchura de la pelicula y la distancia entre los pliegues laterales.

Ventajosamente, la anchura de la pelicula se determina a partir de la longitud del rollo de pelicula tubular plegado en
el lado. Esta longitud, designada la “direccién normal”, se puede determinar de manera facil y rapida por el operador.
Para esta finalidad, el operador sélo necesita medir la longitud del rollo de pelicula tubular cilindrica plegada en el
lado, es decir, la distancia entre las dos superficies laterales congruentes del rollo de pelicula tubular plegada en el
lado. Alternativamente, se puede medir la longitud de los dos pliegues laterales.

Es ventajoso si la distancia entre el primer pliegue lateral y el segundo pliegue lateral de la pelicula se determina a
partir de la distancia entre un primer pliegue lateral y un segundo pliegue lateral de la pelicula tubular plegada en el
lado. Esta distancia se puede determinar rapida y facilmente por el operador, debido a que dicha distancia en una
pelicula tubular plegada en el lado es evidente a la vista. Los pliegues laterales se pueden identificar faciimente
debido a que cada uno de ellos tiene una pareja superpuesta de capas dobles de pelicula, es decir, una capa de
cuatro pliegues.

Entonces los medios de control determinan la circunferencia de la pelicula, basada en los parametros de envase de
pelicula, que han sido introducidos; y el segmento de pelicula tubular se corta sobre la base de la circunferencia de
la pelicula. Esto tiene la ventaja de que la longitud necesaria del segmento de pelicula tubular se puede determinar
6ptimamente basado en la circunferencia determinada por los medios de control, con lo que se evita cortar
demasiado pelicula. No se corta mas pelicula que la cantidad que los medios de control determinar para el articulo
dado a envasar. En la determinacion por los medios de control, se tiene en cuenta que los pliegues laterales
comprenden una capa de cuatro pliegues de pelicula tubular y el segmento de pelicula tubular entre los cuatro
pliegues tiene una capa doble.

En este contexto, es particularmente ventajoso si la altura del articulo a envasar se mide por el propio aparato de
envase. Esto facilita el uso del método de envase inventivo para articulos de diferentes alturas.

De acuerdo con una mejora ventajosa del método de envase inventivo, el extremo superior del segmento cortado de
pelicula tubular se suelda antes de extender la pelicula sobre el articulo a envasar, con lo que el tiempo requerido
para la soldadura se determina por los medios de control, sobre la base del espesor de la pelicula. Por lo tanto, se
puede aplicar un segmento de pelicula tubular en forma de una caperuza sobre el articulo a envasar, siendo soldado
el extremo superior del segmento. Esta variante es un método de envase del tipo de caperuza. Para que la costura
de soldadura que se produce en este método sea robusta, el tiempo de soldadura debe ser suficientemente largo.
En otro caso, se puede separar la costura de soldadura, exponiendo el articulo envasado, por ejemplo, a humedad o
contaminacion. Por otra parte, si el tiempo de soldadura es demasiado largo, la pelicula experimentara un
adelgazamiento excesivo a lo largo de la costura de soldadura, con el resultado de baja tolerancia a tensiones.
Como resultado del hecho de que no es ya necesario introducir manualmente el tiempo de soldadura requerido
(hacer multiples ajustes del mismo, también banalmente), se pueden ahorrar cantidades apreciables de tiempo y
pelicula, puesto que no existe esencialmente ya ningun desecho.

Puede ser ventajoso si los medios de control determinan el tiempo de refrigeracion requerido después de la
soldadura y/o la temperatura de la costura de soldadura que debe alcanzarse después de la soldadura sobre la base
del espesor de la pelicula y/o el tiempo del proceso de soldadura. Debido a que en el periodo breve siguiente a la
soldadura, la costura de soldadura es muy fragil y es incapaz de soportar tensiones apreciables, la costura debe
enfriarse primero hasta una cierta temperatura antes de que la pelicula sea extendida sobre el articulo a envasar. En
otro caso, la soldadura puede fallar y el articulo se puede exponer a humedad y contaminacién. Ademas, la
estabilidad del envase se puede perjudicar. En el pasado, era necesario que el operador realizase una tarea
esmerada de determinar el tiempo de refrigeracion después de la soldadura, por ejemplo por experimentacion o
sobre la base de la experiencia ganada sobre un periodo de afios. Esta tarea se realiza ahora por los medios de
control, de manera que, por ejemplo, para un espesor de pelicula de 80 micrometros, se puede determinar que se
requiere un tiempo de soldadura de 1,4 segundos. Adicionalmente, los medios de control pueden tener en cuenta las
temperaturas requeridas para los elementos de soldadura que deben realizar la soldadura. A partir del tiempo de los
procesos de soldadura, es posible calcular cuanto deben refrigerarse los elementos de soldadura entre procesos de
soldadura separados, y ajustar el tiempo de soldadura de acuerdo con ello. Por ejemplo, cuando se arranca el
aparato de envase, los menos de control estableceran un tiempo de soldadura ligeramente mas largo, y reduciran el
tiempo de soldadura para procesos de soldadura siguientes. Esto permite un rendimiento maximo de la soldadura
con un consumo minimo de pelicula, y una calidad maxima del envase.
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Ventajosamente, el aparato de envase tiene un elemento de avance para cortar el segmento de pelicula tubular a la
longitud apropiada, con lo que se tienen en cuenta un tiempo de frenado y/o un tiempo de exceso del elemento de
avance por los medios de control en el corte a longitud del segmento de pelicula tubular. El elemento de avance se
emplea para cortar el segmento de lamina tubular desde el rollo de pelicula tubular plegado en el lado. El elemento
de avance puede estar comprendido por medios de rodadura que hacer girar el rollo de pelicula tubular plegado en
el lado, desenrollando la pelicula. Tales elementos de avance tienen un cierto tiempo de frenado y/o de exceso, de
manera que los aparatos de envase conocidos de acuerdo con la técnica anterior cortan siempre una cantidad
excesiva de pelicula. Si los medios de control tienen en cuenta el tiempo de frenado y/o el tiempo de exceso de los
elementos de avance, es posible reducir adicionalmente el consumo de pelicula. En este contexto, también es
concebible tener en cuenta diferentes tiempos de frenado y/o de exceso que resultan de diferencias en las redes de
potencia eléctrica en diferentes partes del mundo, por ejemplo la diferencia entre una red de 50 Hz en Europa y una
red de 60 Hz en los USA.

Es ventajoso si los medios de control para envasar un articulo tienen acceso a medios de almacenamiento de datos,
y los parametros de envase de pelicula que se introducen son procesados con la ayuda de informacion (sus valores)
leidos desde los medios de almacenamiento de datos. Por lo tanto, los medios de control pueden leer todos los
valores necesarios desde los medios de almacenamiento de datos, resultando una calidad muy alta del envase junto
con un consumo minimo de lamina. En particular, es ventajoso si la informacion (los valores) son leidos desde los
medios de almacenamiento de datos con referencia a los parametros de envase de pelicula que han sido
introducidos y/o con referencia a la altura del articulo. Los valores pueden leerse numéricamente desde los medios
de almacenamiento de datos con referencia a los parametros de envase de pelicula que han sido introducidos y/o
con referencia a la altura del articulo. Esto tiene la ventaja de que los datos requeridos, que no pueden ser
calculados directamente, pueden ser determinados por los medios de control, por ejemplo por medio de un proceso
de optimizacion iterativa utilizando los valores proporcionados desde la base de datos. De esta manera, incluso
valores que soélo pueden ser ajustados 6ptimamente sobre la base de afios de experiencia del operador, pueden
determinarse por los medios de control, resultando una reduccion del consumo general de pelicula y con una calidad
muy alta del envase resultante.

Es ventajoso si los medios de entrada tienen una superficie operativa que se comunica con un medio de control del
aparato de envase. Esta superficie operativa puede comprender, en particular, una pantalla tactil, proporcionando un
medio particularmente conveniente de entrada de datos sobre un medio de entrada combinado y pantalla de
representacion. Esto proporciona la ventaja de una superficie operativa intuitiva y facil de usar, facilitando una
operacion libre de error y libre de residuos del aparato de envase incluso por operadores poco experimentados.

Ademas, es ventajoso si la superficie operativa proporciona acceso a una pluralidad de niveles de autorizacion. Por
ejemplo, puede preverse que el operador del aparato de envase esté autorizado sélo para la entrada de parametros
de envase de pelicula relacionados con el espesor de la pelicula, la anchura de la pelicula, y la distancia entre el
primer pliegue lateral y el segundo pliegue lateral de la pelicula, mientras que un técnico de servicio puede tener
acceso a ajustes adicionales, que incluso pueden no estar relacionados con el método de envase propiamente
dicho.

De acuerdo con ello, es ventajoso si los valores de envase son visualizados por medios de representacion y son
modificables por entrada de informacion a través de la superficie operativa. En particular, es concebible que no se
requiera al operador introducir los valores para cada caso, y en su lugar puede hacer pequefios cambios en los
valores, con lo que se puede proveer con una “funcion de regulacion”, por la que se puede cambiar un valor en una
direccion u otra sobre la base de un valor inicial. También es concebible que se puedan prever medios para ajustar
valores que los medios de control han determinado sobre la base de los parametros de envase de pelicula
introducidos, por ejemplo parametros tales como tiempo de soldadura. Utilizando el ejemplo del tiempo de
soldaduras, se pueden prever medios con los que el operador puede reducir el tiempo de soldadura determinado de
1,4 segundos a 1,2 segundos o elevarlo a 1,6 segundos. Esto puede ser necesario, por ejemplo, si después del
arranque, el aparato de envase no ha sido ajustado éptimamente a las condiciones ambientales. Si la temperatura
del entorno es particularmente alta, se puede requerir un tiempo de soldadura mas corto, comparado con el
requerido si la temperatura del entorno es baja. Esta situacion puede cambiar durante el curso del dia.

En este contexto, puede ser concebible que el “regulacion” de los valores no se realice por entrada de valores
absolutos, sino que en su lugar, el valor determinado puede servir como un valor de base, con incrementos o
disminuciones realizados con relacién a este valor de base.

Con ventaja, la superficie operativa proporciona acceso a una pluralidad de niveles de autorizacion, que son
accesibles de forma selectiva. Por lo tanto, por ejemplo, el operador puede estar provisto con una superficie
operativa heuristica y facil de usar particular, mientras que un técnico de servicio puede ser provisto con una
[configuracion de la] superficie operativa selectiva diferente, que ofrece posibilidades de ajuste mas amplias para el
aparato de envase. Esto tiene la ventaja de permitir una operacion intuitiva del aparato de envase por el operador,
debido a que el operador sera capaz de introducir sélo informacién necesaria para el envase propiamente dicho.
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A continuacion se describira con mas detalle una forma de realizacién ejemplar de la invencion, con referencia a los
dibujos, que estan en forma de ilustraciones esquematicas.

La figura 1 ilustra un rollo de pelicula tubular de pliegue lateral, como se suministra por un fabricante de pelicula; y
La figura 2 ilustra una seccion transversal a través de una pelicula tubular ligeramente abierta.
La figura 1 ilustra un rollo de pelicula tubular de pliegue lateral 1, como se suministra por un fabricante de pelicula.

El operador puede ver a partir de la etiqueta de la pelicula tubular de pliegue lateral 1 que el espesor de la pelicula
es, por ejemplo, 80 micrémetros. El operador introduce este valor para el envase en su medio de entrada. El
operador determina también la altura de la pelicula midiendo la longitud ND (ND = “direccion normal”) del rollo de
pelicula tubular de pliegue lateral 1. El operador introduce este valor también en su medio de entrada. Ademas, el
operador determina la distancia entre el primer pliegue lateral 2 y el segundo pliegue lateral 3 de la pelicula tubular
midiendo la distancia X entre el primer pliegue lateral y el segundo pliegue lateral del rollo de pelicula tubular de
pliegue lateral 1. El operador introduce también este valor en su medio de entrada, en cuyo instante ha
proporcionado toda la informacién necesaria para el envase. Los medios de control calculan entonces a partir de
estos datos la anchura de la pelicula, TD (TD = direccion transversal), como TD = ND — X. Por ejemplo, si €l
operador mide ND = 950 mm y X = 430 mm de tamafio, entonces el valor calculado TD = 520 mm (ver la figura 2).
Los medios de control determinan, a partir de los parametros de envase de pelicula introducidos, los valores
requeridos parale envase, y visualiza estos valores al operador, que ajuste o “regula” los valores, si es necesario o
deseable.

Por lo tanto, por ejemplo, aparecera una pantalla que informa al operador del tiempo de soldadura, que fue
determinado por los medios de control sobre la base del valor del espesor de la pelicula que el operador ha
introducido. El tiempo de soldadura puede ser, por ejemplo, 1,4 segundos, con lo que se permitira al operador
cambiar este valor dentro de limites predeterminados, por ejemplo 0,2 segundos (o por ejemplo 20 %) hacia arriba o
hacia abajo. También es concebible que se permita al operador sélo un ajuste relativo, por lo que, por ejemplo,
puede no representarse el tiempo absoluto de soldadura, sino que puede proporcionarse en su lugar una “funcién de
ajuste”. Por ejemplo, el tiempo de soldadura puede representarse por un valor de salida de “0”, que puede ajustarse,
por ejemplo, en el rango de +1 a -1.
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REIVINDICACIONES

1.- Un método de envase para envasar un articulo comercial con un material de pelicula, con el uso de un aparato
de envase que tiene un medio de entrada y un medio de control, de manera que para envasar un articulo, se
introducen parametros de envase de pelicula en los medios de entrada por el operador y son procesados por los
medios de control; y la pelicula en forma de un rollo de pelicula tubular de pliegue lateral (1) es preparada en el
aparato de envase; y para el proceso de envase, se corta un segmento de pelicula tubular a una longitud especifica
desde el rollo de pelicula tubular de pliegue lateral, se separa el segmento cortado de pelicula tubular, y se extiende
sobre el articulo a envasar; caracterizado por que los Unicos parametros de envase de pelicula que son introducidos
en los medios de entrada son el espesor de la pelicula, la anchura de la pelicula y la distancia entre un primer
pliegue lateral (2) y un segundo pliegue lateral (3) de la pelicula.

2.- El método de envase de acuerdo con la reivindicaciéon 1, caracterizado por que la anchura de la pelicula se
determina a partir de la longitud del rollo de pelicula tubular de pliegue lateral.

3.- El método de envase de acuerdo con la reivindicaciéon 1 6 2, caracterizado por que la distancia entre el primer
pliegue lateral y el segundo pliegue lateral de la pelicula se determina a partir de la distancia entre un primer pliegue
lateral y un segundo pliegue lateral de la pelicula tubular de pliegue lateral.

4.- El método de envase de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que los medios
de control determinar la circunferencia de la pelicula a partir de los parametros de envase de lamina que son
introducidos, de manera que el segmento el segmento de la pelicula tubular se corta de acuerdo con la
circunferencia de la pelicula.

5.- El método de envase de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que la altura del
articulo a envasar se mide por el aparato de envase.

6.- El método de envase de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que el extremo
superior del segmento cortado de pelicula tubular se suelda antes de que la pelicula sea extendida sobre el articulo
a envasar, por lo que el tiempo requerido para la soldadura se determina por los medios de control, sobre la base del
espesor de la pelicula.

7.- El método de envase de acuerdo con la reivindicacion 6, caracterizado por que los medios de control determinan
el tiempo de refrigeracion requerido después de la soldadura, y/o la temperatura de la costura de soldadura que
debe alcanzarse después de la soldadura, sobre la base del espesor de la pelicula y/o el tiempo del proceso de
soldadura.

8.- El método de envase de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que el aparato
de envase tiene un elemento de avance para cortar el segmento de pelicula tubular a la longitud apropiada, con lo
que se tienen en cuenta un tiempo de frenado y/o un tiempo de exceso por los medios de control al cortar a longitud
el segmento de pelicula tubular.

9.- El método de envase de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que los medios
de control para envasar el articulo tienen acceso a medios de almacenamiento de datos, y los parametros de envase
de pelicula que son introducidos son procesados con la ayuda de valores que son leidos desde los medios de
almacenamiento de datos.

10.-. El método de envase de acuerdo con la reivindicaciéon 9, caracterizado por que los valores son leidos desde los
medios de almacenamiento de datos con referencia a los parametros de envase de pelicula que han sido
introducidos y/o con referencia a la altura del articulo.

11.- El método de envase de acuerdo con la reivindicaciéon 10, caracterizado por que los valores de los medios de
almacenamiento de datos son leidos numéricamente con referencia a los parametros de envase de pelicula que han
sido introducidos y/o con referencia a la altura del articulo.

12.- El método de envase de acuerdo con una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que los medios
de entrada tienen una superficie operativa que se comunica con un medio de control del aparato de envase.

13.- El método de envase de acuerdo con la reivindicacion 12, caracterizado por que los valores de envase son
visualizados por medios de pantalla, y sus modificables por entrada de informacion a través de la superficie
operativa.

14.- El método de envase de acuerdo con una de las reivindicaciones 12 6 13, caracterizado por que la superficie
operativa proporciona acceso a una pluralidad de niveles de autorizaciéon, que estan disponibles selectivamente.
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