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DESCRIPCIÓN 

 

Procedimiento de desenfundado de una carga paletizada y dispositivo para realizar dicho procedimiento 

 

La presente invención hace referencia a un procedimiento de desenfundado de una carga paletizada, y a un 5 

dispositivo para realizar dicho procedimiento. 

 

Las plantas de embotellado y envasado se alimentan con cargas paletizadas consistentes en varios pisos de 

envases envueltos por una funda termorretráctil o elástica que los cubre. 

 10 

Como es sabido, es habitual que las cargas paletizadas estén recubiertas por una funda de material plástico que las 

cubre. En el caso de los envases para la industria alimentaria, la funda y el pallet en el que se sustenta la carga 

envuelven completamente los envases para evitar la entrada de insectos y suciedad, y proporcionar estabilidad a la 

carga paletizada. 

 15 

La carga queda separada del pallet mediante una lámina de material plástico que queda fundida a la funda durante la 

operación de termorretractilado de la misma, mediante la cual se cierra la funda sobre la carga paletizada. También es 

posible separar la paleta de madera de la carga mediante el uso de un intercalador. Dicho intercalador, habitualmente 

de plástico o cartón, también se utiliza para separar las distintas capas de envases. En el caso de que la carga 

paletizada use intercaladores de plástico retornable, dichos elementos deben ser conservados para futuros usos. 20 

 

La operación de desenfundado se realiza muy habitualmente de forma manual, pese a que es un trabajo intensivo 

en mano de obra y que implica movimientos del operario que deben ser vigilados y restringidos desde un punto de 

vista de la conservación de la salud del trabajador por presencia de riesgos ergonómicos. 

 25 

Los medios y procedimientos automáticos actualmente conocidos presentan una serie de problemas. 

 

El documento de Patente estadounidense US5727747 da a conocer un método y una máquina para retirar una funda 

de una carga paletizada en el que se realiza un corte vertical continuo a la funda y posteriormente se hace girar la 

carga para “desovillar” el plástico por desgarre. El principal problema de la máquina es que, debido a la operación de 30 

termorretractilado de la funda, el plástico presenta dobleces o pliegos que cambian el comportamiento de la carga 

durante el proceso de desovillado y en diferentes lugares. Como consecuencia, la carga se inclina y el proceso falla 

e incluso se puede producir la caída de botellas de la carga. Esto supone parar la línea de producción, puesto que la 

reparación de la situación no es inmediata. 

 35 

El documento de Patente española ES2141373 da a conocer un procedimiento para retirar el material de envoltura 

que cubre cargas paletizadas múltiples superpuestas. El procedimiento comprende realizar dos cortes horizontales 

continuos en la parte superior de dos caras laterales opuestas y dos cortes verticales continuos en las mismas 

caras. La envoltura es retirada como una unidad integral por la parte superior. Para ello, es necesario realizar un 

corte horizontal que rodea completamente la carga en las los laterales del pallet o bien una serie de cortes en la 40 

parte inferior. La extracción superior del plástico complica la instalación, como lo hace la necesidad de realizar cortes 

perimetrales y/o por la parte inferior del pallet. 

 

El documento de Patente francesa FR0249562 da a conocer un procedimiento de desenfundado de una carga 
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paletizada no cerrada por la cara superior que comprende la realización de numerosos cortes horizontales 

perimetrales continuos mediante una herramienta giratoria accionada por un motor que comprende una serie de 

cuchillas en disposición angular y con un filo radial. 

 

El documento de Patente alemana DE 43 11 421 A1 da a conocer un procedimiento de desenfundado de una carga 5 

paletizada de forma general paralelepipédica de acuerdo con el preámbulo de la reivindicación 1, que comprende 

debilitar una zona del material plástico que rodea la carga paletizada y, simultáneamente, desgarrar la zona 

debilitada, en el que el documento da a conocer debilitación por suministro de calor y desgarre simultáneos. 

 

Un problema asociado, a la realización de cortes verticales consiste en que la herramienta de corte toca los 10 

envases, especialmente si se quiere cortar la zona entre láminas plásticas, que se mete hacia el interior de la carga 

en las zonas sin envase. 

 

El problema del contacto de herramientas con los envases es especialmente relevante por aspectos de seguridad 

alimentaria de los consumidores, especialmente en los envases de vidrio (por ejemplo botellas) y por el hecho de la 15 

pérdida de resistencia e integridad que éstos pueden sufrir por dichos contactos, y muy especialmente cuando 

dichos envases están destinados a recibir líquidos carbonatados con gas, por la presión interna que deberá soportar 

el envase una vez introducido el líquido y cerrado el mismo. El contacto de las herramientas de corte con los 

envases puede producir daños en las paredes exteriores o en las bocas o cuellos de los envases. En el caso de 

envases de vidrio estos daños pueden manifestarse como microfisuras en la pared del envase que debilitarán su 20 

resistencia mecánica y actúan como concentradores de esfuerzos, resultando en la rotura del envase. Este efecto 

puede tener especial relevancia, por ejemplo, en la fabricación de bebidas carbonatadas, y muy especialmente en 

los vinos espumosos elaborados según el método tradicional, como por ejemplo el cava, dado que el envase de 

vidrio utilizado es sometido a esfuerzos externos e internos durante todo el proceso de elaboración, especialmente 

durante la crianza y envejecimiento de las botellas y por las operaciones de apilado de las mismas, taponado y 25 

choque térmico. A la vez, la resistencia a la presión interna de los envases debe ser notable por las características 

del propio producto. 

 

Es un objetivo de la presente invención dar a conocer un procedimiento y medios que permiten el desenfundado 

automático y seguro de las cargas paletizadas minimizando el riesgo de daño a los envases y de avería o parada del 30 

sistema. 

 

Para ello, la presente invención da a conocer un procedimiento de desenfundado de una carga paletizada de forma 

general paralelepipédica, que comprende la realización de cortes lineales verticales y/o horizontales en un plástico 

que rodea la carga paletizada, caracterizado por que al menos uno de los cortes lineales presenta un tramo de corte 35 

discontinuo que comprende una multitud de cortes de longitud constante y paso constante, comprendiendo el 

procedimiento una fase posterior de desgarre de dicho tramo de corte discontinuo. 

 

Una ventaja del corte discontinuo es que el plástico de la funda termorretractilada se mantiene unido y mantiene su 

forma original hasta su desgarro. Además el corte discontinuo previene el daño a los envases de la carga paletizada, 40 

evitando en todo momento el contacto de una herramienta de corte con dichos envases. 

 

Preferentemente el citado tramo de corte discontinuo es vertical y se realiza en una cara lateral de la carga 

paletizada. 
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4 

 

Una ventaja de la presente invención es que mediante los cortes discontinuos la funda de plástico se mantiene 

unida, solamente precortada hasta el momento del desenfundado. 

 

Preferentemente, se realiza un corte continuo en la parte inferior del plástico más cercana al pallet que conecta el 5 

tramo de corte discontinuo con el punto más bajo del plástico que rodea la carga paletizada. 

 

También preferentemente, se realiza al menos un corte en la base superior de la carga paletizada que conecta con 

el citado tramo de corte discontinuo. 

 10 

Más preferentemente, el tramo de corte en la base superior de la carga paletizada es un corte oblicuo con respecto a 

las caras laterales. 

 

Aún más preferentemente el tramo de corte en la base superior de la carga paletizada es un corte discontinuo que 

comprende una multitud de cortes de longitud determinada y paso constante. 15 

 

En una realización especialmente preferente se realiza al menos un corte horizontal que recorre tres caras laterales 

contiguas de la carga paletizada y que atraviesa el corte discontinuo vertical en un punto. 

 

Más preferentemente el citado corte lineal es horizontal continuo. 20 

 

Aún más preferentemente se realiza un segundo corte continuo horizontal que recorre tres caras laterales de la 

carga paletizada de tal manera que el plástico que rodea la carga paletizada sea dividido en tres zonas. 

 

El citado o citados cortes horizontales pueden realizarse con una herramienta de hilo caliente. 25 

 

Preferentemente el desgarre de dicho plástico se realiza mediante brazos robóticos. 

 

La presente invención permite realizar el desenfundado del plástico mediante su extracción en una sola pieza. 

 30 

Preferentemente, el desenfundado del plástico que rodea la carga paletizada se realiza mediante el atrapamiento del 

plástico mediante brazos robóticos que fijan dicho plástico y el posterior avance de la carga paletizada. 

 

Preferentemente el plástico que rodea la carga paletizada es un plástico retractilado o elástico. 

 35 

Preferentemente durante dicho procedimiento la carga paletizada realiza una translación lineal sin realizar ningún 

giro, de esta manera se asegura aún más la integridad de la carga. 

 

La presente invención da a conocer el uso de una herramienta de corte de revolución con una pluralidad de puntas o 

filos de corte dispuestos en el perímetro de un disco giratorio para la realización de un tramo de corte discontinuo, 40 

que comprende una pluralidad de cortes de longitud constante y paso constante, en un procedimiento de 

desenfundado de una carga paletizada. 

 

La presente invención también da a conocer un dispositivo apto para la realización de un procedimiento según la 
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presente invención que dispone de unos medios de realización de un tramo de corte lineal discontinuo que 

comprende una pluralidad de cortes de longitud constante y paso constante, y que dispone asimismo el dispositivo 

de unos medios de desgarro de dicho tramo de corte lineal discontinuo. 

 

Preferentemente, dicho medio de realización de un tramo de corte lineal discontinuo comprende un disco giratorio 5 

con una pluralidad de puntas o filos de corte. 

 

Más preferentemente el disco gira libremente alrededor de un eje, presentando un movimiento de rodadura, no 

estando motorizado el citado eje. Preferentemente, los medios de desgarro comprenden al menos un brazo robótico 

dotado de garras. 10 

 

Más preferentemente, el dispositivo dispone de unas garras con unas pinzas para atrapar el plástico desgarrado. 

 

Aún más preferentemente, el dispositivo dispone de unos medios de transporte de la carga para desplazar la carga 

paletizada de una primera estación que comprende los citados medios de realización de un corte a una estación que 15 

comprende los citados medios de desgarro. 

 

Preferentemente, los medios de transporte comprenden unas guías. 

 

Según otro aspecto de la presente invención, la presente invención da también a conocer un procedimiento de 20 

desenfundado de una carga paletizada de forma general paralelepipédica enfundada en un plástico 

termorretractilado que comprende la realización de cortes verticales y horizontales del plástico termorretractilado que 

rodea la carga paletizada y su retirada en una pieza, caracterizado por que comprende un corte horizontal, 

alargándose dicho corte por al menos tres caras laterales contiguas del plástico termorretractilado y un corte vertical 

que atraviesa los citados cortes horizontales. 25 

 

Esta disposición de cortes permite la extracción del plástico por un lateral o por una cara en la que no se han 

realizado cortes ni horizontales ni verticales. Con ello se consigue simplificar los dispositivos a utilizar y puede 

realizarse el corte con la carga realizando movimientos exclusivamente en la dirección de avance de la línea de 

producción. 30 

 

El citado corte vertical puede ser continuo o discontinuo. En el caso que sea continuo se genera una “puerta” en el 

plástico que hace que dicho plástico caiga parcialmente por el efecto de la gravedad lo que dificulta su agarre para el 

posterior retirado del plástico. No obstante, esto podría arreglarse con los modernos dispositivos robóticos. No 

obstante, es preferible evitar este efecto de caída parcial del plástico, lo que puede lograrse si el citado corte vertical 35 

comprende una zona de corte discontinuo, puesto que al no cortarse completamente el plástico, éste no cae 

parcialmente. 

 

La presente invención también da a conocer dispositivos dispuestos para la realización de los procedimientos 

anteriormente descritos. 40 

 

Para su mejor comprensión se adjuntan, a título de ejemplo explicativo pero no limitativo, unos dibujos de una 

realización de la presente invención. 

 

E16382097
13-12-2018ES 2 702 555 T3

 



6 

La figura 1 muestra una vista en perspectiva de la carga paletizada recubierta por una funda de material plástico 

termorretráctil o elástico según la presente invención. 

 

La figura 2 muestra una vista en perspectiva de la carga paletizada recubierta por una funda de material plástico 

termorretráctil o elástico indicando un ejemplo de realización de unos cortes según la presente invención. 5 

 

La figura 3 muestra una vista en planta superior de la carga paletizada según los cortes de la figura 2. 

 

La figura 4 muestra una vista en perspectiva de la carga paletizada de la figura 2 en la que se ha ilustrado el proceso 

de extracción de la funda. 10 

 

La figura 5 muestra una vista en perspectiva de la herramienta de corte discontinuo utilizada en la presente 

invención. 

 

La figura 6 muestra una vista en perspectiva de un ejemplo de realización de un dispositivo para desenfundado de 15 

una carga paletizada según la presente invención. 

 

La figura 7 muestra una vista en detalle del proceso de realización de un corte discontinuo en la cara frontal del 

pallet. 

 20 

La figura 8 muestra una vista de detalle en alzado de un proceso de realización de un corte discontinuo de una carga 

paletizada según la presente invención. 

 

La figura 9 muestra una vista en alzado de un proceso de corte de la funda de plástico de una carga paletizada 

según la presente invención mediante el dispositivo de la figura 6. 25 

 

La figura 10 muestra una vista lateral de un primer estadio del proceso de desgarrado de la funda de plástico de una 

carga paletizada según la presente invención. 

 

La figura 11 muestra una vista lateral de un segundo estadio del proceso de desgarrado de la funda de plástico de 30 

una carga paletizada según la presente invención. 

 

La figura 12 muestra una vista lateral de un tercer estadio del proceso de desgarrado de la funda de plástico de una 

carga paletizada según la presente invención. 

 35 

La figura 13 muestra una vista en perspectiva del proceso de retirada de la funda de plástico de una carga 

paletizada según la presente invención. 

 

La figura 14 muestra una vista en perspectiva de una garra del brazo robótico según la presente invención. 

 40 

La figura 15 muestra una vista en perspectiva de una segunda realización de la garra del brazo robótico según la 

presente invención. 

 

La figura 16 muestra una vista en perspectiva del útil sujetador de la funda de plástico según la presente invención. 
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La figura 17 muestra una vista en planta superior de la carga paletizada según los cortes de otra realización. 

 

La figura 1 muestra una vista en perspectiva de la carga paletizada -2-. La carga queda recubierta por una funda de 

plástico termorretráctil -1-. La carga paletizada -2- comprende varios pisos de botellas -7- que disponen de un cuello 5 

de botella -71- más estrecho que el cuerpo de dicha botella -7-. Dichos pisos están separados por láminas o 

intercaladores -6- de material plástico o cartón. Si las láminas -6- son reutilizables debe procurarse no dañarlas. En 

el ejemplo mostrado, las botellas -7- se disponen de pie sobre las láminas o intercaladores manteniendo el eje de 

revolución del envase perpendicular al plano de la lámina o intercalador -6-. En su extremo inferior, la carga 

paletizada -2- dispone de un pallet -35- para facilitar su transporte. 10 

 

La figura 2 muestra una vista en perspectiva de la carga paletizada -2- recubierta por una funda de plástico 

termorretráctil -1- sobre la que se han indicado diferentes cortes a realizar en dicha funda según un ejemplo de 

realización de un proceso de corte. La carga paletizada -2- queda dividida en tres zonas: una zona de plástico 

superior -3-, una zona de plástico central -4- y una zona de plástico inferior -5-. Dichas zonas corresponden a las 15 

diferentes partes para desenfundar la funda de plástico termorretráctil o elástico -1-. Se puede observar un corte 

continuo horizontal superior -29- y un corte continuo horizontal inferior -8-, justo por debajo de las respectivas 

láminas o intercaladores -6- más superior y más inferior, así como un corte discontinuo vertical -10- y un corte 

discontinuo -9- en la cara superior, en disposición oblicua con respecto a los lados principales de la carga 

enfundada. Dichos cortes discontinuos -9- y -10- coinciden, es decir que funcionalmente forman un corte discontinuo 20 

único para su posterior desgarro. Para ello, el requisito es que las zonas cortadas de dichos cortes se acerquen de 

manera suficiente para que el proceso de desgarro iniciado en uno de los cortes se propague al otro corte. 

 

Finalmente se observa un corte continuo -11- en el extremo inferior del corte discontinuo vertical -10-. Dicho corte 

discontinuo -11- es vertical, se configura como una continuación del corte discontinuo y se realiza para asegurar el 25 

corte de la funda de plástico termorretráctil -1- en la parte inferior de dicha funda que es más gruesa para asegurar 

su estanqueidad. 

 

Los cortes continuos horizontales -29- y -8- se han mostrado en la figura 2. En la cara oculta, dichos cortes 

continuos horizontales -29- y -8- se han representado con trazo discontinuo para recalcar que no son visibles según 30 

la perspectiva de dicha figura. 

 

La figura 3 muestra una vista en planta de la carga paletizada -2- de la figura 2, formada por una multitud de botellas 

-7- cubiertas por una funda de material plástico termorretráctil -1-. Se puede observar el corte oblicuo -9- en la cara 

superior de dicha funda. Dicho corte oblicuo -9- se dispone de tal manera que recorre espacios vacíos entre los 35 

cuellos de las botellas -71- para evitar el contacto con dichas botellas. La disposición oblicua evita el contacto para 

todo tipo de distribución de botellas. En caso de botellas o envases de revolución con un ángulo de contacto de 60º 

(dispuestos al tresbolillo), un corte ortogonal terminaría cruzando al menos una boca del envase o cuello de botella y 

sería, por lo tanto, menos seguro para los envases. 

 40 

La figura 4 muestra una vista en perspectiva de la carga paletizada -2- recubierta por una funda de material plástico 

termorretráctil -1- cortada según un ejemplo de procedimiento de la presente invención. Dicha funda de plástico se 

divide en seis partes a causa de los cortes realizados según la figura 2. No obstante, todas las partes quedan unidas 

a la cara posterior de la funda -1- de la carga paletizada -2- por lo que el plástico de la funda sigue formando una 
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sola pieza. Se observa una parte izquierda de la zona superior del plástico -15-, una parte izquierda de la zona 

central del plástico -16-, una parte izquierda de la zona inferior del plástico -17-, una parte derecha de la zona 

superior del plástico -12-, una parte derecha de la zona central del plástico -13- y una parte derecha de la zona 

inferior del plástico -14-. 

 5 

La figura 5 muestra una vista en perspectiva de un disco de corte -31- de giro libre que comprende varias puntas o 

filos de corte -30- separadas entre sí por un paso constante. Dicho disco -31- realiza unos cortes discontinuos a fin 

de no romper totalmente la unión entre las diferentes partes del plástico que corta. En la realización mostrada, el 

disco gira libremente por rodadura sin deslizamiento, no estando motorizado. 

 10 

La figura 6 muestra una vista en perspectiva del dispositivo de desenfundado con una carga paletizada -2- en su 

punto inicial. Se puede observar la carga paletizada -2- cubierta por la funda de plástico termorretráctil -1- en el 

punto inicial del proceso. El dispositivo comprende unos medios de transporte, tal como unas guías -32- o una cinta 

transportadora, una herramienta de corte -19-, unos útiles sujetadores de plástico -20- y unos brazos robóticos -21- 

en los dos lados de las guías -32-. Dichas guías -32- permiten la traslación de la carga paletizada -2- mediante 15 

cadenas o rodillos. 

 

La figura 7 ilustra una vista en detalle del proceso de realización del corte discontinuo vertical -10- de la cara frontal 

de la carga paletizada -2-. Se puede observar que dicho corte vertical -10- se realiza en la vertical donde las 

botellas -7-, por su posicionamiento a tresbolillo, están en la posición más alejada de la funda de plástico. En esta 20 

realización particular se dispone de unos flejes -18- que ayudan al buen posicionamiento de las botellas -7-. Gracias 

a la realización de cortes discontinuos mediante una herramienta con puntas dichos flejes -18- no son cortados por 

el disco de corte -31-. 

 

La figura 8 muestra una vista de corte lateral de los diferentes pisos de las botellas -7- en la carga paletizada. El 25 

disco de corte -31- con su pluralidad de puntas -30- penetra en la funda de plástico termorretráctil realizando un 

corte discontinuo, sin tocar en ningún momento ni las botellas -7- ni los cuellos de botellas -71-. 

 

La figura 9 muestra una vista en alzado del proceso de corte de una carga paletizada mediante la herramienta de 

corte -19-. Dicha herramienta de corte -19- dispone de dos herramientas distintas de corte: el disco de corte -31- y 30 

un dispositivo de hilo caliente -22-. El disco de corte -31- realiza cortes discontinuos mientras que el hilo caliente -22- 

realiza cortes continuos. 

 

Primero con la herramienta de corte -19- en la posición superior (a la altura de la cara superior de la carga 

paletizada -2-), se realiza el corte discontinuo -9- en dirección oblicua diagonal con un disco de corte -33- mediante 35 

el avance de la carga paletizada -2- en las guías -32-. Posteriormente la herramienta de corte -19- se desplaza hacia 

el suelo realizando durante dicho camino el corte discontinuo vertical -10- mediante el disco de corte -31-. Después 

se realizan los cortes continuos horizontales -29- y -8- mediante hilo caliente -22-. Y finalmente el corte continuo 

vertical -11- se realiza mediante una placa caliente -34-. 

 40 

La figura 10 muestra una vista lateral de un primer estadio del proceso de desgarro de la funda de plástico de una 

carga paletizada. En este punto del proceso la herramienta de corte -19- ya ha realizado la totalidad de cortes. Se 

observa que las garras -23- de los brazos robóticos están sujetando las partes derecha e izquierda de la zona 

inferior del plástico -17- y -14- a fin de desgarrar el plástico por su corte discontinuo vertical -10- y situar dichas 
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partes derecha e izquierda -17 y -14- en los respectivos útiles sujetadores de plástico -20- mediante un giro de los 

brazos robóticos -21-. 

 

La figura 11 muestra una vista lateral del proceso de desgarro de la funda de plástico de una carga paletizada en un 

segundo estadio continuación del de la figura 10. Previamente los brazos robóticos -21- mediante sus garras o 5 

implementos -23- han situado las partes izquierda y derecha de la zona inferior del plástico -17- y -14- en los 

respectivos útiles sujetadores de plástico -20- quedando físicamente sujetas. Se observa que las garras de los 

brazos robóticos -23- están sujetando las partes derecha e izquierda de la zona central del plástico -13- y -16- a fin 

de desgarrar el plástico por su corte discontinuo vertical -10- y posteriormente situarlo en los respectivos útiles 

sujetadores de plástico -20- mediante un giro de los brazos robóticos -21-. 10 

 

La figura 12 muestra una vista lateral del proceso de desenfundado de la funda de plástico de una carga paletizada. 

Las partes derecha e izquierda de la zona central y la zona inferior del plástico respectivamente -16-, -17-, -14- 

y -13- están sujetas en los respectivos útiles sujetadores de plástico -20-. Las garras -23- de los brazos robóticos 

sujetan respectivamente las partes derecha e izquierda de las zonas superiores de plástico -15- y -12-. Una vez en 15 

esta situación, la carga paletizada -2- avanza desprendiéndose la funda de plástico -1- ya que esta se mantiene fija 

al estar sujeta por los diferentes elementos mencionados. 

 

La figura 13 muestra una vista en perspectiva del proceso de retirada de la funda de plástico -1- de la carga 

paletizada -2-, ya extraída de la carga paletizada, mediante el giro del brazo robótico -21- derecho que sujeta la 20 

funda de plástico -1- con su garra -23- del brazo robótico -21-. 

 

La figura 14 muestra una vista en perspectiva de la garra -23- del brazo robótico -21-. Dicha garra -23- dispone de 

varios succionadores de aire -24- y una pinza -25- formada por dos caras conjugadas -28-. La sujeción y posterior 

desgarro de la funda de plástico se realiza succionando el plástico para poder realizar un corte mediante la 25 

pinza -25- y posteriormente se cierra dicha pinza -25-, quedando el plástico sujeto entre las caras conjugadas -28-. 

 

La figura 15 muestra una vista en perspectiva de la garra -23- del brazo robótico -21- en una segunda realización 

según la presente invención en la que dicha pinza -26- está en una posición inclinada. 

 30 

La figura 16 muestra una vista en perspectiva del útil sujetador -20- de la funda de plástico, dicho útil -20- dispone de 

una placa curvada -27- que facilita la entrada en las caras conjugadas -36-, las cuales se pueden juntar sus caras a 

fin de poder sujetar el plástico que se introduce en dicho útil. 

 

La figura 17 muestra una vista en planta de la carga paletizada -2- de la figura 2 en otra realización, formada por una 35 

multitud de botellas -7- cubiertas por una funda de material plástico termorretráctil -1-. Se pueden observar dos 

cortes oblicuos -9-, -91- en la cara superior de dicha funda. Dichos cortes oblicuos -9- y -91-, forman un corte en 

forma de “V” y se disponen de tal manera que recorren los espacios vacíos entre los cuellos de las botellas -71- para 

evitar el contacto con dichas botellas. La disposición oblicua evita el contacto para todo tipo de distribución de 

botellas. Dichos cortes oblicuos -9- y -91-, al ser simétricos, facilitan el desenfundado de la funda de material plástico 40 

termorretráctil -1- respecto a la realización de la figura 3. 

 

En una realización no representada, la carga paletizada dispone adicionalmente de una caperuza de cartón bajo la 

funda de plástico. En este caso dicha caperuza de cartón puede retirarse verticalmente mediante un tercer brazo 

E16382097
13-12-2018ES 2 702 555 T3

 



10 

robótico adicional (no mostrado en las figuras) después del proceso de corte y desenfundado. 

 

Dicho tercer brazo robótico adicional podría poseer una función adicional de asegurar la verticalidad de la carga 

paletizada en todo el procedimiento a fin de evitar un movimiento o inclinación de la misma que impediría el buen 

funcionamiento del dispositivo de desenfundado. 5 

 

Si bien la invención se ha presentado y descrito con referencia a realizaciones de la misma, se comprenderá que 

éstas no son limitativas de la invención, por lo que podrían ser variables múltiples detalles constructivos u otros que 

podrán resultar evidentes para los técnicos del sector después de interpretar la materia que se da a conocer en la 

presente descripción, reivindicaciones y dibujos. El alcance de la presente invención está definido por las siguientes 10 

reivindicaciones. 
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REIVINDICACIONES 

 

1. Procedimiento de desenfundado de una carga paletizada de forma general paralelepipédica que comprende la 

realización de cortes lineales verticales y/o horizontales (8, 9, 10, 11, 29) en un plástico que rodea la carga 

paletizada, caracterizado por que al menos uno de los cortes lineales (9, 10) presenta un tramo de corte 5 

discontinuo que comprende una pluralidad de cortes de longitud determinada y paso constante, comprendiendo el 

procedimiento un paso posterior de desgarre de dicho tramo de corte discontinuo. 

 

2. Procedimiento, según la reivindicación anterior, caracterizado por que el citado tramo de corte discontinuo (10) 

es vertical y se realiza en una cara lateral de la carga paletizada. 10 

 

3. Procedimiento, según la reivindicación anterior, caracterizado por la realización de un corte continuo (11) en la 

parte inferior del plástico más cercana al pallet que conecta el tramo de corte discontinuo con el punto más bajo del 

plástico que rodea la carga paletizada. 

 15 

4. Procedimiento, según cualquiera de las reivindicaciones anteriores 2 o 3, caracterizado por la realización de al 

menos un corte (9) en la cara superior de la carga paletizada que conecta con el citado tramo de corte discontinuo. 

 

5. Procedimiento, según la reivindicación anterior, caracterizado por que el tramo de corte en la cara superior de la 

carga paletizada es un corte oblicuo con respecto a las caras laterales. 20 

 

6. Procedimiento, según cualquiera de las reivindicaciones 4 o 5, caracterizado por que el tramo de corte en la cara 

superior de la carga paletizada es un corte discontinuo que comprende una multitud de cortes de longitud 

determinada y paso constante. 

 25 

7. Procedimiento, según cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado por que comprende la realización 

de al menos un corte horizontal (8, 29) que recorre tres caras laterales contiguas de la carga paletizada y que 

atraviesa el corte discontinuo vertical en un punto. 

 

8. Procedimiento, según la reivindicación anterior, caracterizado por que el citado corte lineal es horizontal 30 

continuo. 

 

9. Procedimiento, según cualquiera de las reivindicaciones 7 u 8, caracterizado por que en la realización de un 

segundo corte continuo horizontal que recorre tres caras laterales de la carga paletizada de tal manera que el 

plástico que rodea la carga paletizada sea dividido en tres zonas (3, 4, 5). 35 

 

10. Procedimiento, según cualquiera de las reivindicaciones 7 a 9, caracterizado por que el citado o citados cortes 

horizontales se realizan con una herramienta de hilo caliente. 

 

11. Procedimiento, según cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el paso de desgarre 40 

de dicho plástico se realiza mediante brazos robóticos. 

 

12. Procedimiento, según cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que comprende el 

desenfundado del plástico mediante su extracción en una sola pieza. 

E16382097
13-12-2018ES 2 702 555 T3

 



12 

 

13. Procedimiento, según la reivindicación anterior, caracterizado por que el paso de desenfundado del plástico 

que rodea la carga paletizada se realiza mediante el atrapamiento del plástico mediante brazos robóticos que fijan 

dicho plástico y el posterior avance de la carga paletizada. 

 5 

14. Procedimiento, según cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el plástico que rodea 

la carga paletizada es un plástico retractilado o elástico. 

 

15. Procedimiento, según cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que durante dicho 

procedimiento la carga paletizada realiza una translación lineal sin realizar ningún giro. 10 

 

16. Uso de una herramienta de corte (31) de revolución con una pluralidad de puntas o filos de corte (30) dispuestas 

en el perímetro de un disco giratorio para la realización de un tramo de corte discontinuo que comprende una 

pluralidad de cortes de longitud determinada y paso constante, en un procedimiento de desenfundado de una carga 

paletizada según cualquiera de las reivindicaciones 1 a 15. 15 

 

17. Dispositivo para la realización de un procedimiento, según las reivindicaciones 1 a 15, que dispone de unos 

medios de realización de un tramo de corte lineal discontinuo que comprende una pluralidad de cortes de longitud 

determinada y paso constante, disponiendo asimismo el dispositivo de unos medios de desgarro de dicho tramo de 

corte lineal discontinuo. 20 

 

18. Dispositivo, según la reivindicación anterior, en que dicho medio de realización de un tramo de corte lineal 

discontinuo comprende un disco giratorio con una pluralidad de puntas o hilos de corte. 

 

19. Dispositivo, según la reivindicación anterior, en el que el disco gira libremente alrededor de un eje presentado un 25 

movimiento de rodadura, no estando motorizado el citado eje. 

 

20. Dispositivo, según cualquiera de las reivindicaciones 17 a 19, caracterizado por que los medios de desgarro 

comprenden al menos un brazo robótico dotado de garras. 

 30 

21. Dispositivo, según la reivindicación 20, caracterizado por que dispone de unas garras con unas pinzas para 

atrapar el plástico desgarrado. 

 

22. Dispositivo, según cualquiera de las reivindicaciones 17 a 21, caracterizado por que dispone de unos medios 

de transporte de la carga para desplazar la carga paletizada de una primera estación que comprende los citados 35 

medios de realización de un corte a una estación que comprende los citados medios de desgarro. 

 

23. Dispositivo, según la reivindicación 22, caracterizado por que los medios de transporte comprenden unas 

guías. 

40 
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