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DESCRIPCION
Maquina de envasado
CAMPO TECNICO

La presente invencion se refiere a una maquina de envasado para fabricar envases sellados de un producto
alimenticio a partir de una banda de material de envasado; mas especificamente, la presente invencién se refiere a
una maquina de envasado que incorpora un rodillo de presion innovador a utilizar durante una etapa de formacion y
sellado de los envases mencionados anteriormente.

ANTECEDENTES DE LA TECNICA

Tal como es sabido, muchos productos alimenticios, tales como zumo de fruta, leche pasteurizada o UHT (ultra-high-
temperature treated, tratada a temperatura ultra elevada), vino, zumo de tomate, etc., se venden en envases
fabricados de material de envasado esterilizado.

Un ejemplo tipico de este tipo de envase es el envase en forma de paralelepipedo para liquido o productos
alimenticios que se pueden verter conocido como Tetra Brik Aseptic (marca registrada), que se fabrica doblando y
sellando material de envasado laminado en tiras.

El material de envasado tiene una estructura multicapa que comprende sustancialmente una capa de base para
proporcionar rigidez y resistencia, que puede definirse por una capa de material fibroso, por ejemplo papel, o
material de polipropileno con carga mineral; y una serie de capas de material plastico termosellable, por ejemplo de
pelicula de polietileno, que cubren ambos lados de la capa de base.

En el caso de envases asépticos para productos de almacenamiento prolongado, tales como leche UHT, el material
de envasado comprende asimismo una capa de material de barrera de gases y de barrera de luz, por ejemplo papel
de aluminio o pelicula de etilen vinil alcohol (EVOH), que esta superpuesta a una capa de material plastico
termosellable, y estd, a su vez, cubierta con otra capa de material plastico termosellable que forma la cara interior
del envase que finalmente contacta con el producto alimenticio.

Tal como es sabido, los envases de esta clase se fabrican en maquinas de envasado totalmente automaticas, en las
que se forma continuamente el tubo a partir del material de envasado alimentado en banda. Mas especificamente, la
banda de material de envasado es desenrollada desde un rollo y alimentada a través de una estacion para aplicar
una tira selladora de material plastico termosellable, y a través de una camara aséptica en la maquina de envasado,
donde es esterilizada, por ejemplo aplicando un agente esterilizante tal como perdxido de hidrogeno, que a
continuacion es evaporado por calentamiento, y/o sometiendo el material de envasado a radiacién de la intensidad y
la longitud de onda apropiadas.

A continuacion, la banda de material de envasado es alimentada a través de una camara aséptica, en la que se
mantiene en un entorno de aire esterilizado, y a través de una serie de conjuntos de formacion que interaccionan
con el material de envasado para doblarlo gradualmente desde la forma de tira hasta una forma de tubo.

Mas especificamente, una primera parte de la tira selladora es aplicada a un primer borde longitudinal del material
de envasado, sobre la cara del material que forma finalmente el interior de los envases; y una segunda parte de la
tira selladora sobresale desde el primer borde longitudinal.

Los conjuntos de fabricacion se disponen en sucesion, y comprenden respectivos elementos de pliegue de rodillo
que definen una serie de de conductos forzosos del material de envasado, que varian gradualmente su seccion
desde una forma de C hasta una forma sustancialmente circular.

Tras la interaccion con los elementos de pliegue, el segundo borde longitudinal esta dispuesto sobre el lado exterior
del primer borde longitudinal con respecto al eje del tubo que esta siendo formado. Mas especificamente, la tira
selladora esta situada totalmente en el interior del tubo, y la cara del segundo borde longitudinal enfrentada al eje del
tubo estad superpuesta parcialmente sobre la segunda parte de la tira selladora, y parcialmente sobre la cara del
primer borde longitudinal situado en el lado opuesto a la primera parte de la tira selladora.

Se conocen maquinas de envasado del tipo anterior en las que el primer y el segundo borde longitudinales son
termosellados para formar un sellado longitudinal a lo largo del tubo, que a continuaciéon se llena del producto
esterilizado o pasteurizado, y es sellado y cortado a lo largo de secciones transversales separadas a intervalos
iguales para formar envases almohadilla (pillow), que a continuacién son doblados mecanicamente para formar
respectivos envases en forma de paralelepipedo.
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Mas especificamente, la operacion de termosellado comprende una primera etapa de calentamiento para calentar el
segundo borde longitudinal sin la tira selladora; y una segunda etapa de presion para comprimir la tira selladora y los
bordes longitudinales.

La primera etapa de calentamiento funde la capa de polietileno del segundo borde longitudinal, que transmite calor
por conduccion al primer borde longitudinal y a la tira selladora, para fundir la capa de polietileno del primer borde
longitudinal y el material termosellable de la tira selladora.

En la segunda etapa de presion, el tubo es alimentado entre una serie de primeros rodillos exteriores al tubo, y por lo
menos un segundo rodillo en el interior del tubo.

Mas especificamente, los primeros rodillos definen un conducto circular forzoso para el tubo del material de
envasado, y tienen ejes respectivos en un plano perpendicular a la trayectoria del tubo.

El segundo rodillo tiene un eje paralelo al eje de un primer rodillo correspondiente, y presiona la tira selladora y los
bordes longitudinales del material de envasado contra el correspondiente primer rodillo, de manera que el material
termosellable de la tira selladora y las capas de polietileno de los bordes longitudinales se mezclan totalmente y
forman los enlaces moleculares que definen el sellado longitudinal del tubo.

Mas especificamente, el segundo rodillo coopera con una superficie de grosor desigual, es decir, que define un
escalén a lo largo del eje longitudinal de la tira selladora. De hecho, la segunda parte de la tira selladora esta
superpuesta directamente sobre la cara interior del segundo borde longitudinal, mientras que el primer borde
longitudinal esta interpuesto entre la cara interior del segundo borde longitudinal y la primera parte de la tira
selladora, de modo que la primera parte esta mas proxima al eje del rodillo de presiéon que la segunda parte.

Debido a esta diferencia de grosores, se ejerce una presion muy desigual sobre la tira selladora. Mas
especificamente, la presién es maxima en el escalon, y es mayor en la primera parte que en la segunda parte de la
tira selladora.

Por lo tanto, existe el peligro de que la presidon sobre la segunda parte de la tira selladora no sea suficiente para
sellar completamente la segunda parte a la cara del segundo borde longitudinal en el interior del tubo, teniendo
como resultado un sellado longitudinal discontinuo.

En la industria se percibe la necesidad de una maquina de envasado dotada de rodillos de presién capaces de
ejercer la suficiente presion sobre toda la tira selladora como para asegurar la mezcla completa del polietileno, e
impedir de ese modo la formacion de un sellado longitudinal discontinuo.

El documento EP-A-1 826 124 da a conocer una maquina de envasado acorde con el preambulo de la reivindicacion
1.

Es un objetivo de la presente invencion dar a conocer una maquina de envasado disefiada para conseguir lo anterior
de manera sencilla y econémica.

DESCRIPCION DE LA INVENCION

De acuerdo con la presente invencién, se da a conocer una maquina de envasado para fabricar envases sellados de
un producto alimenticio a partir de una banda de material de envasado, segun la reivindicacion 1.

BREVE DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

Se describiran a modo de ejemplo varias realizaciones preferidas, no limitativas, de la presente invencion haciendo
referencia a los dibujos anexos, en los cuales:

la figura 1 muestra una vista esquematica en perspectiva de una maquina de envasado de un producto alimenticio
que se puede verter, de acuerdo con la presente invencion;

la figura 2 muestra una vista a mayor escala de una serie de estaciones de trabajo de la maquina de la figura 1;

la figura 3 muestra una vista en perspectiva de una estacion de la maquina de las figuras 1y 2, que comprende un
rodillo de presién de acuerdo con la invencién;

la figura 4 muestra una seccion, con partes retiradas por claridad, a lo largo de la linea IV-IV de la figura 3;
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la figura 5 muestra una seccién a escala muy aumentada, con partes retiradas por claridad, a lo largo de la linea V-V
de la figura 4;

la figura 6 muestra una seccion longitudinal del rodillo de presion de las figuras 3 y 5;
la figura 6A muestra una seccion longitudinal de una realizacion alternativa del rodillo de presion de la figura 6;

las figuras 7 a 9 muestran secciones longitudinales respectivas de una segunda, una tercera y una cuarta
realizaciones del rodillo de presion de las figuras 3y 5;

la figura 10 muestra una vista en perspectiva, con partes retiradas por claridad, de una quinta realizacién del rodillo
de presion de las figuras 3y 5; y

la figura 11 muestra una seccién longitudinal de una sexta realizacién del rodillo de presién de las figuras 3 y 5.
MEJOR MODO DE LLEVAR A CABO LA INVENCION

En la figura 1, el nimero 1 indica como un todo una maquina de envasado para producir continuamente envases
sellados 2 de un producto alimenticio, a partir de una banda 3 de material de envasado, que es desenrollada desde
un rollo 4 y alimentada a lo largo de un trayecto de formacion P.

Preferentemente, la maquina 1 produce envases sellados 2 de un producto alimenticio que se puede verter, tal como
leche pasteurizada o UHT, zumo de fruta, vino, guisantes, judias, etc.

Asimismo, la maquina 1 puede producir envases sellados 2 de un producto alimenticio que se puede verter cuando
se fabrican los envases 2, y que se endurece después de que los envases 2 son sellados. Un ejemplo de un
producto alimenticio de este tipo es una porcion de queso, que esta fundido cuando se producen los envases 2, y
que se endurece después de que los envases 2 son sellados.

El material de envasado tiene una estructura multicapa que comprende sustancialmente una capa de base para
proporcionar rigidez y resistencia, que puede definirse por una capa de material fibroso, por ejemplo papel, o
material de polipropileno con carga mineral; y una serie de capas de material plastico termosellable, por ejemplo de
pelicula de polietileno, que cubren ambos lados de la capa de base.

Mas especificamente, la banda 3 es alimentada a lo largo del trayecto P mediante elementos 5 de guiado, por
ejemplo rodillos o similares, y sucesivamente a través de una serie de estaciones de trabajo, de las cuales se
muestran esquematicamente: una estacion 6 para aplicar una tira selladora 9 (mostrada con el grosor aumentado en
la figura 5, para una mayor claridad) a la banda 3; una estaciéon 7 de formacion para formar un tubo 10 de material
de envasado; y una estacion 8 para el termosellado de un sellado longitudinal 14 a lo largo del tubo 10.

Asimismo, la maquina 1 comprende un dispositivo 12 de llenado para verter continuamente el producto alimenticio
esterilizado o procesado en condiciones de esterilidad, al tubo 10 de material de envasado; y un conjunto de
formacion de tipo garra (no mostrado) para sujetar, sellar y cortar el tubo 10 a lo largo de secciones transversales a
intervalos iguales, para formar una sucesion de envases 2.

Mas especificamente, en la estacion 6, un borde longitudinal 11, paralelo al trayecto P, de la banda 3 es calentado
en primer lugar, por ejemplo mediante aire o induccién, para fundir la capa de plastico. La banda 3 tiene un borde
longitudinal 15 opuesto al borde 11 y, asimismo, paralelo al trayecto P.

A continuacion, una parte 16 (figura 5) de la tira 9 es aplicada en primer lugar a la cara del borde finalmente frente al
interior de los envases 2, mientras que otra parte 17 de la tira 9 sobresale del borde 11.

Finalmente, la tira 9 es presionada sobre el borde longitudinal 11, por ejemplo por medio de rodillos no mostrados.
Mas especificamente, la tira selladora 9 esta fabricada de material plastico termosellable.

La tira 9 impide que el borde 11 absorba el producto alimenticio una vez que han sido formados el tubo 10 y el
sellado 14 del tubo, y sirve asimismo para mejorar la caracteristica de barrera de gas y la resistencia fisica del
sellado 14.

La estacion 7 comprende una serie de conjuntos 13 de formacion dispuestos sucesivamente a lo largo del trayecto
P, y que interaccionan gradualmente con la banda 3 para plegarla en la forma del tubo 10.
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Mas especificamente, los conjuntos 13 de formacidn comprenden respectivas series de rodillos que definen
respectivos conductos forzosos del material de envasado, cuyas respectivas secciones varian gradualmente desde
una forma de C hasta una forma sustancialmente circular.

Mas especificamente, los ejes de los rodillos en cada conjunto 13 de formacion discurren en un plano
correspondiente, perpendicular al trayecto P.

Como se muestra en la figura 5, los conjuntos 13 de formacion forman gradualmente el tubo 10, de manera que el
borde 15 esta situado hacia fuera del borde 11 con respecto al eje del tubo 10. Mas especificamente, cuando se
forma el tubo 10, la tira 9 se sitda en el interior del tubo 10, y la cara interior del borde 15 esta superpuesta
parcialmente sobre la parte 17 de la tira 9, y parcialmente sobre la cara exterior del borde 11.

La estacion 8 comprende medios de calentamiento (no mostrados) para calentar el borde 15 y fundir localmente la
capa de polietileno del borde 15. Se transmite calor por conduccién desde el borde 15 hasta el borde 11 y la tira 9,
para fundir localmente la capa de polietileno del borde 11 y el material termosellable de la tira 9.

Asimismo, la estacion 8 comprende una serie de rodillos 20, 21 de formaciéon que definen un conducto circular
forzoso para el tubo 10; y por lo menos un rodillo 22 para presionar la parte 17 de la tira 9, y la parte 16 de latira 9y
el borde 11 sobre la cara del borde 15 en el interior del tubo 10, de manera que las capas de polietileno de los
bordes 11, 15 y el material termosellable de la tira 9 se mezclan por completo para formar los enlaces moleculares
que definen el sellado 14 del tubo 10.

Mas especificamente, los rodillos 20, 21 estan situados fuera del tubo 10, y el rodillo 22 de presion dentro del tubo
10.

Haciendo referencia a la figura 3, los rodillos 20, 21 son rodillos inactivos, y tienen respectivos ejes A (se muestra
solamente uno en las figuras 4 y 5) en un plano perpendicular al trayecto P. El conducto circular definido por los
rodillos 20, 21 tiene un diametro igual al diametro final del tubo 10 sellado longitudinalmente.

Cada rodillo 21,21 tiene el diametro minimo en un respectivo plano central perpendicular al respectivo eje A, y su
diametro disminuye desde sus extremos axiales hacia dicho plano central.

El rodillo 22 de presion esta montado para ser inactivo, esta situado frente a un correspondiente rodillo 21, y tiene un
eje B paralelo al eje A del correspondiente rodillo 21.

Mas especificamente, el rodillo 22 de presién tiene una longitud y un diametro menores que el correspondiente
rodillo 21.

El rodillo 22 de presion (figura 6) comprende sustancialmente un cuerpo 30, y un nucleo 31 alojado coaxialmente en
el interior del cuerpo 30.

Mas especificamente, el cuerpo 30 esta fabricado de material deformable elasticamente, por ejemplo caucho.

El nucleo 31 esta fabricado de un material mas rigido que el cuerpo 30, por ejemplo un material de polimero plastico,
y preferentemente esta fabricado de polieteretercetona, es decir un polimero conocido comercialmente como
“PEEK”.

El cuerpo 30 y el nucleo 31 definen una superficie extrema radial exterior 32 y una superficie extrema radial interior
33, respectivamente, del rodillo 22 de presion.

El cuerpo 30 esta limitado radialmente hacia dentro mediante una superficie 35 opuesta a la superficie 32; y el
nucleo 31 esta limitado radialmente hacia fuera por una superficie 34 opuesta a la superficie 33 y que coopera con la
superficie 35.

Preferentemente, las superficies 32, 33 se extienden a una distancia radial constante desde el eje B, de manera que
el rodillo 22 de presién tiene forma de cilindro hueco.

Ventajosamente, el nicleo 31 comprende una parte 40 y una parte 41, y la distancia radial entre las superficies 33 y
34 en la parte 40 es mayor que la distancia radial entre las superficies 33 y 34 en la parte 41, es decir, la parte 40 es
mas gruesa radialmente que la parte 41.

La parte 40 esta situada completamente a un lado de un plano central Q perpendicular al eje B del rodillo 22 de
presion, mientras que la parte 41 es cruzada por el plano Q.
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Las partes 40, 41 son cilindricas.
El nicleo 31 comprende dos extremos axiales opuestos 25, 26 interpuestos radialmente entre las superficies 33, 34.
Mas especificamente (figura 6), el nicleo 31 comprende, desde el extremo 25 hasta el extremo 26:

- una parte cilindrica 42 y un hombro 43;

- una parte 40;

- una parte 45, en la que se reduce la distancia radial entre las superficies 33y 34; y

- una parte 41.

Mas especificamente, la superficie 34 comprende una parte en forma de cono truncado que define radialmente la
parte exterior 45.

Desde el extremo 25 hasta el extremo 26, la parte en forma de cono truncado de la superficie 34 converge con
respecto al eje B.

Como alternativa (ilustrada en la figura 6A), la superficie 33 puede extenderse a una distancia radial mayor desde el
eje B en el extremo 26, que sobre el resto del nucleo 31, lo cual permite ventajosamente definir de manera univoca
la direccién de montaje para el rodillo 21 de presion en la maquina 1 de envasado.

El cuerpo 30 comprende dos extremos opuestos 27, 28 que se extienden radialmente entre las superficies 32 y 35.
Mas especificamente, los extremos 25, 26 del nicleo 31 sobresalen axialmente desde respectivos extremos 27, 28
del cuerpo 30.

Desde el extremo 27 hasta el extremo 28, el cuerpo 30 comprende una serie de partes 50, 51, 52 que rodean
respectivas partes 40, 45, 41 del nucleo 31.

Mas especificamente, las partes 50 y 52 son cilindricas, y el grosor radial de la parte 50, es decir la distancia radial
entre las superficies 32 y 35, es menor que el grosor radial de la parte 52.

Desde el extremo 27 hasta el extremo 28, se incrementa el grosor radial de la parte 51.
Las partes 50, 52 del cuerpo 30 cooperan respectivamente con partes 17, 16 de la tira 9 (figura 5).

Debido a que la parte 17 se superpone directamente sobre la cara del borde 15 en el interior del tubo 10, mientras
que la parte 16 es aplicada al borde 11, a su vez, superpuesto sobre la cara interior del borde 15, el rodillo 22 de
presiéon presiona contra el rodillo 21 una superficie de grosor marcadamente desigual, es decir que define un
escaldn, el cual, en el ejemplo mostrado, esta situado a lo largo de una linea central longitudinal de la tira selladora.
Mas especificamente, la superficie desigual es mas gruesa en la parte 16 de la tira 9, y mas delgada en la parte 17
de la tira 9.

Por consiguiente, la parte 50 (Qque se muestra deformada en la figura 5) del cuerpo 30 coopera con una superficie
mas gruesa que aquella con la que coopera la parte 52 del cuerpo 30.

Tal como se muestra en las figuras 3 y 4, el rodillo 22 de presion es empujado por medios elasticos contra un
correspondiente rodillo 21. Mas especificamente, los medios elasticos comprenden un resorte de 55 de hojas que
tiene un primer extremo fijado al dispositivo 12, y un segundo extremo, opuesto al primer extremo, fijado a un
dispositivo 56 de soporte en torno al cual rota el rodillo 22 de presion en torno al eje B.

El uso real, la banda 3 es desenrollada desde el rollo 4 y alimentada a lo largo del trayecto P.

Mas especificamente, la banda 3 es alimentada mediante elementos 5 de guiado a lo largo del trayecto P y a través
de sucesivas estaciones 6, 7, 8.

En la estacion 6, el borde 11 es calentado, y la parte 16 de la tira 9 es aplicada a la cara del borde 11, finalmente
orientada hacia el interior de los envases 2. Una vez que la parte 16 es aplicada al borde 11, la parte 17 sobresale
del borde 11.
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A continuacién, la banda 3 interactia gradualmente con conjuntos 13 de formacién, y es plegada a los bordes
superpuestos 11, 15y forma el tubo 10 aun no sellado longitudinalmente.

Mas especificamente, los conjuntos 13 de formacion pliegan la banda 3 (figura 5) de manera que la tira 9 esta
situada en el interior del tubo 10 aun no sellado, el borde 15 esta situado radialmente hacia fuera del borde 11 y la
parte 17 con respecto al eje del tubo 10 aun por sellar longitudinalmente, y el borde 11 esta situado radialmente
hacia fuera de la parte 16 de la tira 9 (figura 5).

En la estacion 8, el borde 15 es calentado para fundir la capa de polietileno, y se transmite calor por conduccion
desde el borde 15 hasta el borde 11 y la tira 9 para mezclar la capa de polietileno del borde 11 y el material
termosellable de la tira 9.

A continuacién, el tubo 10 es alimentado a través del conducto circular definido por los rodillos 20, 21. Los bordes
11, 15 y la tira 9 son comprimidos entre los rodillos 21, 22 para mezclar la capa de polietileno de los bordes 11, 15y
el material termosellable de la tira 9, y formar asi los enlaces moleculares que definen el sellado 14 del tubo acabado
10.

Mas especificamente, el sellado 14 se forma sellando a la cara interior del borde 15 la parte 17 de la tira 9, y la cara
del borde 11 en el lado opuesto a la parte 16.

Cuando se forma el sellado 14, la parte 50 del cuerpo 30 presiona la parte 17 de la tira 9 sobre la cara interior del
borde 15, mientras que la parte 52 del cuerpo 30 presiona la parte 16 y el borde 11 sobre la cara interior del borde
15.

Por lo tanto, las partes 50, 52 del cuerpo 30 cooperan con respectivas partes de grosores diferentes de la misma
superficie que, en el ejemplo mostrado, tiene un escalén a lo largo de la linea central de la tira 9. Mas
especificamente, la parte 52 comprime una parte de dicha superficie mas gruesa que la parte comprimida por la
parte 50.

El tubo 10 sellado longitudinalmente es llenado continuamente con productos alimenticios que se pueden verter,
mediante el dispositivo 12, y a continuacion es alimentado a través del conjunto de formacion de tipo garra (no
mostrado) en el cual es sujetado, sellado y cortado a lo largo de secciones transversales separadas a intervalos
iguales para formar una sucesion de envases 2.

El ndmero 22.1 en la figura 7 indica como un todo una realizacion diferente del rodillo de presién incorporado a la
maquina 1 de envasado, de acuerdo con la presente invencion.

El rodillo 22.1 de presién es similar al rodillo 22 de presion, y se describe a continuacién solamente en la medida en
que difiere de este ultimo, y utilizando los mismos numeros de referencia, cuando es posible, para partes idénticas o
correspondientes de los rodillos 22, 22.1 de presion.

Mas especificamente, el rodillo 22.1 de presion difiere del rodillo 22 de presion en que el nucleo 31.1 comprende una
parte extrema 44 en la cual, desde el extremo 25, la distancia radial entre las superficies 33 y 35 se incrementa, con
respecto al eje B. Asimismo, la superficie 34.1 comprende una parte en forma de cono truncado que define la parte
extrema radialmente exterior 44.

Por consiguiente, desde el extremo 25 hasta el extremo 26, la parte en forma de cono truncado de la superficie 34.1
diverge con respecto al eje B.

Ademas, el cuerpo 30.1 comprende una parte extrema 49 que rodea la parte extrema 44 del nucleo 31.1. Desde el
extremo 27, el grosor radial de la parte extrema 49 se incrementa con respecto al eje B.

Ventajosamente, la parte extrema 49 del cuerpo 30.1 que rodea la parte extrema 44 del nucleo 31.1 permite un
mejor agarre del nucleo 31.1 mediante el cuerpo 30.1, favoreciendo de ese modo, en uso, una estabilidad reciproca
mayor entre las superficies cooperativas 34.1 y 35y, por consiguiente, una vida util mas larga.

El nimero 22.2 en la figura 8 indica como un todo otra realizacion del rodillo de presién incorporado a la maquina 1
de envasado, de acuerdo con la presente invencién. El rodillo 22.2 de presién es similar a los rodillos 22, 22.1 de
presion, y se describe a continuacién solamente en la medida en que difiere de estos, y utilizando los mismos
numeros de referencia, cuando es posible, para partes idénticas o correspondientes de los rodillos 22, 22.1, 22.2 de
presion.
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Mas especificamente, el rodillo 22.2 de presion difiere del rodillo 22.1 de presion en que tiene forma de barril hueco,
es decir, la superficie 32.2 se extiende a distancias radiales crecientes con respecto al eje B desde el extremo 27
hasta el plano Q, y a distancias radiales decrecientes con respecto al eje B desde el plano Q hasta el extremo 28.

Ventajosamente, el rodillo 22.2 de presién permite que la presion ejercida por la superficie 32.2 sea distribuida de
cualquier manera predeterminada, mediante variar apropiadamente las dimensiones radiales del nucleo 31.1 y el
cuerpo 30.2. La forma de barril hueco del cuerpo 30.2 hace al rodillo 22.2 de presién particularmente ventajoso
cuando es incorporado a una maquina de envasado prevista para tubos 10 de diametro pequefio.

El nimero 22.3 en la figura 9 indica como un todo otra realizacion del rodillo de presién incorporado a la maquina 1
de envasado, de acuerdo con la presente invencion. El rodillo 22.3 de presién es similar a los rodillos 22, 22.1 y 22.2
de presion y se describe a continuacion solamente en la medida en que difiere de estos, y utilizando los mismos
numeros de referencia, cuando es posible, para partes idénticas o correspondientes de los rodillos 22, 22.1, 22.2 de
presion.

El rodillo 22.3 de presion difiere especificamente del rodillo 22.2 de presiéon mediante el nucleo 31.3 que comprende
una parte 40.3 en forma de barril, es decir, en la que la distancia radial entre las superficies 33 y 35.3 se incrementa
con respecto al eje B, desde el extremo 25 hasta un plano R paralelo al plano Q y separado especialmente del
mismo; en particular, la distancia radial entre las superficies 33 y 35.3 se incrementa proporcionalmente a la
distancia entre la superficie 32.2 y la superficie 33. Por lo tanto, el grosor de la parte 50.3 del cuerpo 30.3, que rodea
la parte 40.3 del nucleo 31.3, es constante entre el extremo 27 y el plano R. En otras palabras, la distancia radial
entre la superficie 34.3 y la superficie 32.2 es constante desde el extremo 25 hasta el plano R.

Ventajosamente, la maquina de envasado acorde con la invencion que comprende el rodillo 22.3 de presion, permite
que la presion ejercida por la superficie 32.2 sea distribuida de manera particularmente homogénea, habida cuenta
de la deformacion homogéneamente distribuida de la parte 50.3 del cuerpo 30.3.

El nimero 22.4 en la figura 10 indica como un todo otra realizacion del rodillo de presion incorporado a la maquina 1
de envasado, de acuerdo con la presente invencion. El rodillo 22.4 de presién es similar a los rodillos de presion
descritos anteriormente y se describe a continuacion solamente en la medida en que difiere de estos, y utilizando los
mismos numeros de referencia, cuando es posible, para partes idénticas o correspondientes de todos los rodillos de
presion descritos hasta ahora.

El rodillo 22.4 de presién difiere del rodillo 22.1 por el ntcleo 31.4, que comprende una parte cilindrica 46 interpuesta
axialmente entre las partes 41 y 45; y una parte 47 que incrementa su grosor desde el extremo 25 hasta el extremo
26. Mas especificamente, la parte 47 se interpone axialmente entre la parte 46 y la parte 41.

El cuerpo 30.4 difiere del cuerpo 30.1 en que comprende dos partes 57, 58 que rodean las partes respectivas 46, 47.

Finalmente, la superficie 33.4 difiere de la superficie 33.1 en que se extiende a una distancia desde el eje B en el
extremo 25, mayor que en el extremo 26.

El nimero 22.5 en la figura 11 indica como un todo otra realizacién del rodillo de presién incorporado a la maquina 1
de envasado, de acuerdo con la presente invencion. El rodillo 22.5 de presién es similar a los rodillos de presion
descritos anteriormente y se describe a continuacién solamente en la medida en que difiere de estos, y utilizando los
mismos numeros de referencia, cuando es posible, para partes idénticas o correspondientes de todos los rodillos de
presion descritos hasta ahora.

El rodillo 22.5 de presion difiere del rodillo 22.3 por el nucleo 31.5, que comprende una parte cilindrica 46.5
interpuesta axialmente entre las partes 41 y 40.3; y una parte 47.5 que disminuye su grosor desde el extremo 25
hasta el extremo 26. Mas especificamente, la parte 47.5 se interpone axialmente entre la parte 46.5 y la parte 41.

El cuerpo 30.5 difiere del cuerpo 30.3 en que comprende dos partes 57.5, 58.5 que rodean las partes respectivas
46.5, 47.5.

Una maquina de envasado acorde con la invencién, que incorpora un rodillo 22.5 de presion, es particularmente
adecuada para tubos 10 de diametro pequefio que tienen una superficie con dos escalones a comprimir, es decir,
que tiene tres partes diferentes que se extienden a tres diferentes distancias radiales desde el eje B.

Las ventajas de una maquina de envasado acorde con la presente invencion, que incorpora cualquiera de los
rodillos de presién descritos anteriormente, resultaran evidentes a partir de la descripcién anterior.
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En particular, el nucleo 31, 31.1, 31.3, 31.4, 31.5 fabricado de material rigido es radialmente mas grueso en la parte
40 que en la parte 41, y el cuerpo 30 de material deformable elasticamente es radialmente mas grueso en la parte
52 que la parte 50.

En otras palabras, la rigidez, radialmente con respecto al eje B, de la parte del rodillo 22, 22.1, 22:2, 22.3, 22.4, 22.5
que comprende las partes 40 y 50 esta determinada fundamentalmente por la rigidez de la parte 40 del nucleo 31,
31.1, 31.3, 31.4, 31.5 de material rigido. Similarmente, la rigidez, radialmente con respecto al eje B, de la parte del
rodillo 22, 22.1, 22.2, 22.3, 22.4, 22.5 que comprende las partes 41 y 52 esta determinada fundamentalmente por la
rigidez de la parte 52 del cuerpo 30, 30.2 de material deformable elasticamente.

Por lo tanto, la parte del rodillo 22, 22.1, 22.2, 22.3, 22.4, 22.5 que comprende las partes 40 y 50 es de mayor
rigidez, radialmente con respecto al eje B, que la parte del rodillo 22, 22.1, 22.2, 22.3, 22.4, 22.5 que comprende las
partes 41y 52.

Por consiguiente, la parte de la superficie 32 que coopera con la parte 17 de la tira 9 se deforma, radialmente con
respecto al eje B, en menor medida que la parte de la superficie 32 que coopera con la parte 16 de la tierra 9.

El solicitante ha observado que, por esta razon, la presion ejercida sobre la tira 9 es maxima en el escalén que
coincide, en el ejemplo mostrado, con la linea central de la tira 9, y se mantiene en ambas partes 16, 17 lo
suficientemente elevada como para asegurar la formacion completa del sellado 14.

En otras palabras, la mayor rigidez del rodillo 22, 22.1, 22.2, 22.3, 22.4, 22.5 en las partes 40, 50 compensa el que la
parte 16 esté superpuesta sobre ambos bordes 11, 15, y la parte 17 esté superpuesta solamente sobre el borde 15.

Ademas, la diferencia en el grosor radial de las partes 40, 41 del nicleo 31, 31.1, 31.3, 31.4, 31.5 permite que la
rigidez de las partes del rodillo 22.1, 22.2, 22.3, 22.4, 22.5 de presidon que coopera con las partes 16, 17 de la tira,
varie sin alterar la forma de las superficies 32, 32.2, 33, es decir la geometria externa global del rodillo 22, 22.1,
22.2,22.3, 22.4, 22.5 de presion.

En otras palabras, el rodillo 22, 22.1, 22.2, 22.3, 22.4, 22.5 de presion permite que la presion ejercida por la
superficie 32, 32.2 sea distribuida de cualquier manera predeterminada mediante variar adecuadamente las
dimensiones radiales del nucleo 31, 31.1, 31.3, 31.4, 31.5 y el cuerpo 30, 30.1, 30.2, 30.3, 30.4, 30.5.

Los rodillos 22.1, 22.3 y 22.5 de presion son particularmente ventajosos en el caso de un tubo 10 de diametro
pequeno.

Es decir, la superficie 32.2 esta disefiada para funcionar sin interferir con la superficie interior del tubo 10, impidiendo
de ese modo que las partes de las superficies 32.2 adyacentes a los extremos 27, 28 marquen la superficie interior
del tubo 10.

Finalmente, los rodillos 22.4 y 22.5 de presion tienen una primera rigidez en una primera parte que comprende las
partes 40, 50; una segunda rigidez en una segunda parte que comprende las partes 41, 52; y una tercera rigidez en
una tercera parte que comprende las partes 46, 58.

Por lo tanto, los rodillos 22.4 y 22.5 de presion son particularmente ventajosos para comprimir una superficie con dos
escalones, es decir con tres partes diferentes que se extienden a tres distancias radiales diferentes desde el eje B.

Evidentemente, pueden realizarse cambios a una maquina de envasado que incorpore el rodillo 22, 22.1, 22.2, 22.3,
22.4, 22.5 de presion que ha sido descrito en el presente documento sin apartarse, no obstante, del alcance de la
presente invencion.

En particular, una maquina de envasado que ha de comprimir una superficie de lamina de grosor desigual puede
incorporar un rodillo que, tal como el rodillo 22, 22.1, 22.2, 22.3, 22.4, 22.5 de presion, tenga dos partes que se
extienden a distancias radiales diferentes desde el eje B.

Asimismo, el rodillo 22, 22.1, 22.2, 22.3, 22.4, 22.5 de presién puede definir un cilindro de laminacion
considerablemente mayor en longitud que en diametro, y que coopera con una superficie de grosor constante. En
cuyo caso, la rigidez variable del rodillo 22, 22.1, 22.2, 22.3, 22.4, 22.5 de presion a lo largo del eje B sirve para
compensar la deformacion del rodillo 22, 22.1, 22.2, 22.3, 22.4, 22.5 de presion y ejercer una presion homogénea
sobre el material.

Asimismo, la maquina 1 puede comprender dos o0 mas rodillos 22, 22.1, 22.2, 22.3, 22.4, 22.5 de presion.
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REIVINDICACIONES

1. Una maquina (1) de envasado para producir envases sellados (2) de un producto alimenticio a partir de una banda
(3) de material de envasado; comprendiendo dicha banda (3) un primer y un segundo bordes longitudinales (11, 15)
opuestos entre ellos;

comprendiendo dicha maquina (1):

- medios (13) de formacion que definen un conducto forzoso para dicha banda (3), y que mantienen dichos primer y
segundo bordes longitudinales (11, 15) superpuestos para formar un tubo (10) del material de envasado, y estan
situados en el exterior de dicho tubo (10); definiendo dichos primer y segundo bordes longitudinales (11, 15), cuando
estan superpuestos, una superficie (11, 15) de grosor desigual orientada hacia el interior de dicho tubo 10; y

por lo menos un rodillo (22, 22.1, 22.2, 22.3, 22.4, 22.5) de presion que esta situado en el interior de dicho tubo (10)
y presiona dicha superficie (11, 15) de grosor desigual contra dicho medio (13) de formacion para formar un sellado
longitudinal (14) del tubo (10);

caracterizado por que:
dicho rodillo (22, 22.1, 22.2, 22.3, 22.4, 22.5) de presion comprende:

- un cuerpo (30, 30.1, 30.2, 30.3, 30.4, 30.5) fabricado de material deformable elasticamente para presionar dicho
material de lamina (9; 11; 15); y

- un nucleo (31, 31.1, 31.3, 31.4, 31.5) fabricado de un material mas rigido que dicho cuerpo, alojado en el interior de
dicho cuerpo (30.1, 30.2, 30.3, 30.4, 30.5) e integral angularmente con el mismo; comprendiendo dicho nucleo (31,
31.1, 31.3, 31.4, 31.5) una primera superficie extrema (34) que coopera con dicho cuerpo (30.1, 30.2, 30.3, 30.4,
30.5), y una segunda superficie extrema (33) radialmente interior con respecto a dicha primera superficie (34, 34.1,
34.2,34.3, 34.4, 34.5);

comprendiendo dicho nucleo (31, 31.1, 31.3, 31.4, 31.5) por lo menos una primera parte (40, 40.3) y una segunda
parte (41); siendo la distancia radial entre dichas primera y segunda superficies (34, 34.1, 34.2, 34.3, 34.4, 34.5; 33)
mayor en dicha primera parte (40, 40.3) que en dicha segunda parte (41).

2. Una maquina de envasado acorde con la reivindicacion 1, caracterizada por que dicho rodillo (22, 22.1, 22.2, 22.3,
22.4, 22.5) de presion comprende un plano central (Q) transversal a dicho deje (B); y por que, por lo menos una (40,
40.3) de dichas primera y segunda partes (40, 40.3; 41) se extiende sobre un lado de dicho plano (Q).

3. Una maquina de envasado acorde con la reivindicacion 2, caracterizada por que dicha primera parte (40, 40.3) de
dicho nucleo (31, 31.1, 31.3, 31.4, 31.5) se extiende sobre dicho un lado de dicho plano (Q).

4. Una maquina de envasado acorde con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por que
dicho nucleo (31, 31.1, 31.3, 31.4, 31.5) comprende una tercera parte (45) interpuesta axialmente entre dichas
primera y dicha segunda partes (40, 40.3; 41), y en la que la distancia entre dicha primera y dicha segunda
superficies (34, 33) varia; teniendo dicha primera superficie (34) forma de cono truncado en dicha tercera parte (45).

5. Una maquina de envasado acorde con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por que
dicha segunda superficie (33) se extiende a una distancia constante respecto de dicho eje (B).

6. Una maquina de envasado acorde con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por que
dichas primera y segunda partes (40, 41) son cilindricas.

7. Una maquina de envasado acorde con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizada por que en dicha
primera parte (40.3) la distancia entre dichas primera y dicha segunda superficies (34.2, 34.3, 34.5; 33) varia;
teniendo dicha primera superficie (34.2, 34.3, 34.5) forma de barril en dicha primera parte (40.3).

8. Una maquina de envasado acorde con la reivindicacion 7, caracterizada por que la distancia radial entre dicha
primera superficie (34.3, 34.5) y una superficie radial exterior (32) del cuerpo (30.3, 30.5) es constante en dicha
primera parte (40.3).

9. Una maquina de envasado acorde con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por que
dicho nucleo (31.4, 31.5) comprende otra parte cilindrica (46) interpuesta axialmente entre dichas primera y segunda
partes (40, 40.3; 41); siendo la distancia radial entre dichas primera y segunda superficies (34.4, 34.5; 33), medida
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en dicha otra parte (46), diferente respecto de las distancias radiales entre dichas primera y segunda superficies
(34.4, 34.5; 33), medidas en dichas primera y segunda partes (40, 40.3; 41).

10. Una maquina de envasado acorde con la reivindicacion 9, caracterizada por que dicho nucleo (31.4, 31.5)
comprende una cuarta parte (47) interpuesta axialmente entre dicha otra parte cilindrica (46) y dicha segunda parte
(41), y en la cual la distancia entre dicha primera y dicha segunda superficies (34.4, 34.5; 33) varia; teniendo dicha
primera superficie (34.4, 34.5) forma de cono truncado en dicha cuarta parte (46).

11. Una maquina de envasado acorde con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por que
comprende ademas una estacion (6) para aplicar una primera parte (16) de una tira selladora (9) a una cara de dicho
primer borde longitudinal (11) que define finalmente el interior de dichos envases (2);

manteniendo dicho medio (13) de formacion y dicho rodillo (22, 22.1, 22.2, 22.3, 22.4, 22.5) de presion una segunda
parte (17) de dicha tira selladora (9) superpuesta sobre una cara de dicho segundo borde longitudinal (15) que
define finalmente el interior de dichos envases (2), y manteniendo superpuestas dicha primera parte (16) de dicha
tira selladora y dicho primer borde longitudinal (11) sobre dicha cara de dicho segundo borde longitudinal (15);

y por que dicho cuerpo (30, 30.1, 30.2, 30.3, 30.4, 30.5) de dicho rodillo (22, 22.1, 22.2, 22.3, 22.4, 22.5) de presién
comprende una primera parte (50) del cuerpo y una segunda parte (52) del cuerpo que rodean radialmente dicha
primera parte (40) y dicha segunda parte (41) de dicho nudcleo (31, 31.1, 31.3, 31.4, 31.5), respectivamente;
presionando dicha primera parte (50) del cuerpo de dicho rodillo (22, 22.1, 22.2, 22.3, 22.4, 22.5) de presion dicha
segunda parte (17) de dicha tira selladora y dicho segundo borde longitudinal (15) contra dicho medio (13) de
formacion; y presionando dicha segunda parte (52) del cuerpo dicha primera parte (16) de dicha tira selladora (9) y
dichos primer y segundo bordes longitudinales (11, 15) contra dicho medio (13) de formacion.

12. Una maquina de envasado acorde con cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizada por que
dicho medio (13) de formacidon comprende una serie de rodillos (20, 21) de formacion.
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