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DESCRIPCION
Maquina de envasado con un dispositivo de ultrasonidos

La presente invencién se refiere a una maquina de envasado con un dispositivo de ultrasonidos. La maquina de
envasado puede ser particularmente una maquina de embuticién profunda.

El documento EP 1 110 701 B1 describe un sistema para soldar envases de tipo blister. El sistema tiene muchos
sonotrodos y una matriz de soldadura opuesta, en la que estan definidas escotaduras. A cada escotadura estan
asignados varios sonotrodos. El sistema sella los envases de tipo blister mediante soldadura con ultrasonidos.

El documento EP 1 510 459 B1 describe un sistema similar que adicionalmente individualiza envases laminares
mediante corte.

Los documentos EP 1 717 150 A1, DE 10 2005 039 673 A1 y DE 10 2005 039 690 A1 describen respectivamente
una maquina de embuticion profunda que sella envases laminares mediante soldadura con ultrasonidos e
individualiza los mismos mediante troquelado.

Se conoce una maquina de envasado genérica por el documento publicado posteriormente DE 10 2007 021 967 A1.

Es objetivo de la presente invencion proporcionar una maquina de envasado que pueda producir envases
particularmente duraderos con un rendimiento de ciclo aumentado.

Este objetivo se resuelve mediante la maquina de envasado con las caracteristicas de la reivindicacién 1. Son objeto
de las reivindicaciones dependientes perfeccionamientos ventajosos.

El sellado puede llevarse a cabo mediante ultrasonidos al vacio y/o en atmdsfera modificada. De este modo se
producen envases duraderos, estando aumentado el rendimiento de ciclo.

Preferentemente se prevé una maquina de envasado en la que el sometimiento a vacio y/o el gaseado con
atmosfera modificada, el sellado y el corte se realizan en una Unica estacion. De esta forma, toda la maquina de
envasado es ventajosamente compacta.

Preferentemente se usa un sonotrodo que se coloca de forma exacta mediante un tope graduable. De este modo se
puede omitir ventajosamente una lamina protectora del sonotrodo.

Preferentemente se usa una herramienta de corte de forma variable, preferentemente fleje como dispositivo de
corte. De este modo se puede sustituir ventajosamente de forma sencilla sin que se requiera una sustitucion de un
yunque completo.

Preferentemente esta prevista entre una pieza intermedia de transformacién y una parte superior de camara una
primera junta que se encuentra en un nudo de oscilaciéon de la onda estacionaria. De este modo se puede garantizar
de forma ventajosa la estanqueidad.

Se obtienen otras caracteristicas y funcionalidades de la invencién a partir de la descripcion de un ejemplo de
realizacién mediante los dibujos adjuntos. De las figuras muestran:

La Figura 1, una vista esquematica de partes esenciales de una maquina de envasado de acuerdo con la
presente invencion;

La Figura 2, una vista esquematica en seccién de un dispositivo de ultrasonidos para la maquina de envasado
de acuerdo con la presente invencion;

La Figura 3a, un detalle esquematico en la vista en seccion del dispositivo de ultrasonidos para la maquina de
envasado de acuerdo con la presente invencion con el uso de laminas relativamente gruesas;

La Figura 3b, un detalle esquematico en la vista en seccion del dispositivo de ultrasonidos para la maquina de
envasado de acuerdo con la presente invencion con el uso de laminas relativamente delgadas;

La Figura 4a, una vista en seccion de un tope para un sonotrodo del dispositivo de ultrasonidos para la maquina

de envasado de acuerdo con la presente invencion, estando el sonotrodo en una posicion elevada;
La Figura 4a, una vista en seccion del tope para el sonotrodo, estando el sonotrodo en una posicion descendida;
La Figura 5a, una vista en perspectiva a modo de recorte de un yunque del dispositivo de ultrasonidos para la

magquina de envasado de acuerdo con la presente invencion; y

En la Figura 5b, una vista en perspectiva a modo de recorte del yunque de acuerdo con una forma de realizacion
modificada.
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Se describe un ejemplo de realizacidon de una maquina de envasado de acuerdo con la invencion mediante una
magquina de embuticién profunda con referencia a las figuras.

La maquina de embuticidon profunda tiene, de acuerdo con la Figura 1, un suministro de lamina inferior 21, una
estacion de conformado 22, una estacion de llenado 23, un suministro de lamina superior 25 y un dispositivo de
ultrasonidos 1 con funcién integrada de sometimiento a vacio, gaseado, sellado y corte.

El funcionamiento de la maquina de embuticién profunda es el siguiente: en primer lugar se retira una lamina inferior
18 del suministro de lamina inferior 21 de un rollo de lamina inferior 26 y se suministra a la estacion de conformado
22. En la estacion de conformado 22 se calienta la lamina inferior 18 en una herramienta de conformado y se
embute profundamente hasta dar concavidades de envasado. Las concavidades de envasado pueden
proporcionarse en uno o varios tramos en la lamina inferior 18. A continuacién se hace avanzar la lamina inferior 18
a la estacion de llenado 23, en la que se llenan las concavidades de envasado producidas manual o
automaticamente con articulos para envasar 24. En la siguiente etapa se hace avanzar la lamina inferior 18
embutida profundamente y llenada al dispositivo de ultrasonidos 1 con funcién integrada de sometimiento a vacio,
gaseado, sellado y corte. En el dispositivo de ultrasonidos 1 se pone una lamina superior 19 sobre la lamina inferior
18 y se aspira o somete a vacio y/o gasifica el aire en el interior de una camara de sometimiento a vacio (Figura 2) y
el envase que se encuentra en el interior. Después se sella el envase soldandose la ldmina superior 19 a lo largo de
un borde de sellado del envase con la lamina inferior 18. El sellado se realiza mediante oscilaciones de ultrasonidos
que se transmiten con presién a la lamina superior 19, por lo que se genera mediante rozamiento molecular y de
interfase un calor de soldadura necesario para el reblandecimiento. Debido a la temperatura local comienzan a
reblandecerse la lamina superior 19 y/o la lamina inferior 18 y se sueldan entre si.

El corte se realiza al mismo tiempo que el sellado en el dispositivo de ultrasonidos 1.

La Figura 2 muestra una vista en seccion esquematica de un dispositivo de ultrasonidos 1 para la maquina de
envasado de acuerdo con la presente invencioén. El dispositivo de ultrasonidos 1 tiene un generador de ultrasonidos
2, que genera oscilaciones eléctricas, un convertidor de ultrasonidos 3 acoplado al mismo, que transforma las
oscilaciones eléctricas generadas en oscilaciones mecanicas de la misma frecuencia, y una pieza intermedia de
transformacion 4, que transmite las oscilaciones mecanicas a un sonotrodo 5. El sonotrodo 5 tiene una superficie
terminal 6 que irradia sonido, en la que refleja las oscilaciones mecanicas, de tal manera que se configura una onda
estacionaria para la aplicacion sobre la lamina superior 19. De acuerdo con la presente invencién, la superficie
terminal 6 que irradia sonido esta dispuesta en un vacio y/o en una atmdsfera modificada, lo que se describe con
detalle méas adelante.

El dispositivo de ultrasonidos 1 tiene ademas un yunque 7 que esté dispuesto frente a la superficie terminal 6 que
irradia sonido del sonotrodo 5. Entre el yunque 7 y la superficie terminal 6 que irradia sonido del sonotrodo 5 se
define un plano de sellado de un envase a sellar. En el plano de sellado se sueldan entre si la lamina inferior 18 y la
lamina superior 19 mediante ultrasonidos y se cortan.

El sonotrodo 5 se eleva y desciende mediante un dispositivo de accionamiento no mostrado, de tal manera que se
acerca hacia el yunque 6 y se aleja del mismo.

Las Figuras 3a y 3b muestran respectivamente un detalle esquematico en la vista en seccion del dispositivo de
ultrasonidos 1 para la maquina de envasado de acuerdo con la presente invencion. Entre el yunque 7 y la superficie
terminal 6 que irradia sonido del sonotrodo 5 se puede observar el plano de sellado del envase a sellar. En el plano
de sellado se sueldan entre si mediante ultrasonidos la lamina inferior 18 y la lamina superior 19.

El yunque 7 se puede mover mediante un dispositivo de elevacion 8 hacia el sonotrodo 5 y alejandose del sonotrodo
5. El yunque 7 esta unido de forma rigida con el dispositivo de elevacion 8.

Tal como esta mostrado en las Figuras 2, 3a y 3b, el dispositivo de ultrasonidos 1 tiene ademas la camara de
sometimiento a vacio, que esta formada por una parte superior de camara 9 y una parte inferior de camara 10 movil.
El sonotrodo 5 y el yunque 7 estan dispuestos en la cdmara de sometimiento a vacio y la pieza intermedia de
transformacion 4 atraviesa la parte superior de la camara 9. Entre la pieza intermedia de transformacion 4 y la parte
superior de la cdmara 9 esta prevista una primera junta 11, que se encuentra en un nudo de oscilacién K de la onda
estacionaria. De este modo se mejora de forma ventajosa la estanqueidad de la primera junta 11, ya que en la
primera junta 11 no se presenta ningun movimiento o solamente un movimiento relativo pequefo.

La parte inferior de la camara 10 movil se puede mover mediante el dispositivo de elevacion 8 hacia la parte superior
de la camara 9 y alejandose de la misma, estando previsto entre el dispositivo de elevacion 8 y la parte inferior de la
camara 10 un elemento elastico 12, que presiona la parte inferior de camara 10 mévil de forma elastica contra la
parte superior de la camara 9. La lamina inferior 18 y la lamina superior 19 se enclavan entre la parte superior de la
camara 9 y la parte inferior de la camara 10 mévil cuando se ha movido la parte inferior de la cdmara 10 hacia la
parte superior de la camara. Mediante el elemento elastico 12 se pueden compensar modificaciones de los
espesores de lamina. A este respecto pueden usarse laminas 18, 19 relativamente gruesas, tal como estd mostrado
en la Figura 3a, y se pueden usar ldminas relativamente delgadas 18, 19, tal como estd mostrado en la Figura 3b.
Como elemento elastico 12 puede usarse un apoyo de goma que se soporta, por ejemplo, mediante una placa en el
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dispositivo de elevacion 8.

Entre la parte superior de la camara 9 y la parte inferior de la camara 10 esta dispuesta una segunda junta 13. Como
alternativa, la segunda junta 13 puede asumir la funcién del elemento elastico 12, por ejemplo, cuando la segunda
junta 13 esta configurada como junta de silicona anular. En este caso se puede omitir el elemento elastico 12 como
pieza de construccion independiente.

El dispositivo de elevacion 8 atraviesa la parte inferior de la camara 10 y entre el dispositivo de elevacion 8 y la parte
inferior de la camara 10 esta dispuesta una tercera junta 14.

La Figura 4a muestra una vista en seccién de un tope 15 graduable para el sonotrodo 5 del dispositivo de
ultrasonidos 1 de acuerdo con la Figura 2, en la que el sonotrodo 5 se habia elevado mediante el dispositivo de
accionamiento no mostrado hasta su posicion elevada. La Figura 4b muestra una vista del corte del tope 15
graduable para el sonotrodo 5 del dispositivo de ultrasonidos 1 de acuerdo con la Figura 2, estando el sonotrodo 5
en la posicion descendida en la que esta apoyado sobre el tope 15. La referencia 30 en las Figuras 4a y 4b indica
una sujecion de sonotrodo en la que esta fijado el sonotrodo 5 y que se mueve como una pieza con el sonotrodo 5.
La posicion del sonotrodo 5 se puede ajustar con respecto a la parte superior de la camara 9 y, por tanto, también
con respecto al yunque 7 mediante el tope graduable 15 de forma variable. El tope graduable 15 se puede fijar de
manera variable en la parte superior de la cdmara 9. En el ejemplo de realizacidon de acuerdo con las Figuras 4a y
4b, el tope 15 esta realizado por un perno 15 que presenta una rosca externa 28. El perno 15 esta enroscado en una
rosca interna 31 correspondiente de una pared superior de la parte superior de la camara 9. En un extremo del
perno 15 se encuentra una cabeza de perno 27. El otro extremo del perno sobresale por una superficie superior de
la parte superior de la camara 9. Una contratuerca 29 esta enroscada en la rosca externa 28 del perno 15 y sujeta el
mismo en la parte superior de la camara 9. Mediante giro de la contratuerca 29 puede fijarse el tope 15, es decir, el
perno. El sonotrodo 5 se encuentra mediante la sujecién de sonotrodo 30 sobre una superficie del tope del perno 15
que se define por la cabeza del perno 27. Durante la graduacién del perno 15, por tanto, se desplazan del mismo
modo la sujecion del sonotrodo 30 y el sonotrodo 5.

Entre el tope 15, es decir, entre el perno 15 y la parte superior de la camara 9 esta dispuesta una cuarta junta 16.

La cantidad de los topes 15 puede ser uno o mas. Con tres o cuatro topes 15 puede orientarse el sonotrodo 5 de
forma tridimensional.

La Figura 5a muestra una vista en perspectiva de un yunque 7. El yunque 7 tiene un dispositivo de corte 17, que
actuia junto con el sonotrodo 5 para cortar la lamina inferior 18 y la lamina superior 19 mediante ultrasonidos. La
forma del dispositivo de corte 17 esta adaptada a la forma externa de los envases individuales.

La Figura 5b muestra una vista en perspectiva a modo de recorte de un yunque 7' de acuerdo con una forma de
realizacién modificada. El dispositivo de corte 17' es, en este caso, de forma variable, tal como, por ejemplo, un fleje
que esta ajustado en un surco correspondiente 32 en el yunque 7'. El fleje se puede sustituir cuando sea necesario
de forma sencilla, no teniéndose que sustituir todo el yunque 7'.

Ademas, el yunque 7, 7' tiene una seccidon 20 elevada que, junto con la superficie terminal 6 que irradia sonido,
define un contorno de sellado en el interior del plano de sellado. La seccion 20 elevada esta adaptada al cordén de
sellado deseado de los envases. En el ejemplo de realizacion mostrado, la seccién 20 elevada es esencialmente
continua.

Antes de que se haga funcionar el dispositivo de ultrasonidos 1 de acuerdo con la Figura 2, se tiene que ajustar la
posicion del sonotrodo 5 con respecto al yunque 6. Para esto se desplaza el yunque 7 hacia arriba hasta su posicion
de funcionamiento preajustada de forma fija, en la que se lleva a cabo la soldadura mediante ultrasonidos y el corte,
y se fija. A continuacion se desciende el sonotrodo 5 mediante su dispositivo de accionamiento no mostrado, de tal
manera que adopta su posicion descendida de acuerdo con la Figura 4b. La sujecion de sonotrodo 30 se apoya
sobre la cabeza 27 del perno 15. A continuacioén se gira el perno 15 con respecto a la parte superior de la camara 9
manualmente hacia el interior o hacia el exterior hasta que la superficie terminal 6 que irradia sonido del sonotrodo 5
justo no se ponga en contacto con el dispositivo de corte 17. Preferentemente se conecta durante este
procedimiento el generador de ultrasonidos 2, de tal manera que se pueda tener en cuenta la amplitud de la
superficie terminal 6 que irradia sonido durante el ajuste. A continuacion se aprieta la contratuerca 29 para fijar el
tope 15 o el perno 15 en la parte superior de la camara 9.

Con varios pernos 15 se repite correspondientemente el procedimiento.

Independientemente de este ajuste, la primera junta 11 permanece esencialmente en el nudo de oscilacion K de la
onda estacionaria, ya que la longitud de onda de la onda estacionaria en comparacion con el intervalo de ajuste del
perno 15 es suficientemente grande. Eventualmente puede modificarse la posicién de funcionamiento del yunque 7
mediante el control del dispositivo de elevacion 8, para que la primera junta 11 se encuentre en el nudo de oscilacion
K de la onda estacionaria y el dispositivo de corte 17 justo no se ponga en contacto con la superficie terminal 6 que
irradia sonido.
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Habitualmente, los sonotrodos tienen una lamina protectora en la superficie terminal 6 que irradia sonido. La lamina
protectora impide un desgaste en la superficie terminal 6 que irradia sonido y en el dispositivo de corte 17 como
consecuencia de la soldadura con ultrasonidos. La presente invencion tiene la ventaja de que se puede omitir una
lamina protectora de este tipo, ya que el dispositivo de corte 17 justo no se pone en contacto con la superficie
terminal 6 que irradia sonido. Esta ventaja se posibilita mediante el tope graduable 15, que ajusta de forma variable
la posicién del sonotrodo 5 con respecto a la parte superior de la camara 9, que, a su vez, estd adaptada
exactamente a la posicién de funcionamiento preajustada de forma fija del yunque 7. Como consecuencia de esta
posibilidad de ajuste puede proporcionarse un sonotrodo 5 simplificado y econémico.

Después de que se haya llevado a cabo el preajuste del sonotrodo 5 puede comenzarse el propio funcionamiento de
la maquina de envasado. A este respecto, el funcionamiento del dispositivo de ultrasonidos 1 de acuerdo con la
Figura 2 es el siguiente:

Cuando se lleva a cabo el procedimiento de sellado se eleva en primer lugar el yunque 7 mediante el dispositivo de
elevacion 8 hasta su posicion de funcionamiento preajustada de forma fija. Al mismo tiempo se desplaza la parte
inferior de la camara 10 con respecto a la parte superior de la camara 9, de tal manera que la parte inferior de la
camara 10 se apoya de forma elastica en la parte superior de la camara 9. En las Figuras 3a y 3b est4 representado
como al menos la ldmina superior 19 estd entonces enclavada y hermetizada entre la parte inferior de la camara 10
y la parte superior de la camara 9. Debido a la elasticidad del elemento elastico 12 no es importante si se usan
laminas 18, 19 gruesas o delgadas. La camara de sometimiento a vacio estd hermetizada ademas mediante la
segunda junta 13 en el plano de separacién de la parte superior de la camara 9 y la parte inferior de la camara 10.

En la siguiente etapa se realiza el sometimiento a vacio de la camara de sometimiento a vacio, aspirandose el aire
de la camara de sometimiento a vacio. Después se puede llenar, si se desea, la camara de sometimiento a vacio
con una atmésfera de gas protector.

A continuacion se desciende el sonotrodo 5 mediante el dispositivo de accionamiento no mostrado desde la posicién
elevada de acuerdo con la Figura 4a hasta la posicidon descendida de acuerdo con la Figura 4b, de tal manera que la
sujecion de sonotrodo 30 se apoye sobre la cabeza 27 del perno 15. Esta posicion descendida de acuerdo con la
Figura 4b define la posicion de sellado en la que se debe llevar a cabo el sellado. El recorrido de elevacion que tiene
lugar mediante el dispositivo de accionamiento no mostrado es claramente menor que la longitud de onda de la onda
estacionaria, de tal manera que la junta 11 permanece esencialmente en el nudo de oscilacion de la onda
estacionaria.

En la siguiente etapa se realiza el sellado y el corte. El yunque 7 se ha movido mediante el dispositivo de elevacion 8
ya hasta su posicion de funcionamiento hacia el sonotrodo 5 (en la que el dispositivo de corte 17 justo no se pone en
contacto con la superficie terminal 6 que irradia sonido). El generador de ultrasonidos 2 se conecta. De este modo se
realiza la soldadura con ultrasonidos de la lamina superior 19 con la lamina inferior 18 y al mismo tiempo se separan
los envases individuales mediante el dispositivo de corte 17.

Después se ventila la camara de sometimiento a vacio y el yunque 7 y la parte inferior de la camara 10 se desplazan
hacia abajo mediante el dispositivo de elevacion 8. El sonotrodo 5 se eleva hasta su posiciéon elevada de acuerdo
con la Figura 4a. La lamina superior 19 y la lamina inferior 18 se liberan y se hacen avanzar saliendo del dispositivo
de ultrasonidos 1. El resto de la lamina superior se elimina mediante un arrollamiento del resto de lamina no
representado. Los envases se extraen después mediante un dispositivo no mostrado o manualmente.

La maquina de envasado trabaja por ciclos. Al final de cada ciclo, a este respecto, la lamina inferior 18 avanza una
longitud de retirada. Por ciclo se repite de forma intermitente el funcionamiento que se ha descrito anteriormente.

En el ejemplo de realizacion representado se usan varias juntas que se apoyan en partes moviles. Preferentemente
se usan por tanto retenes labiales.

La anchura de la primera junta 11 esta disefiada preferentemente de tal manera que, teniendo en cuenta el
desplazamiento del sonotrodo 5, se solapa con el nudo de oscilacién de la onda estacionaria.

La presente invencion no estd limitada al ejemplo de realizacion representado, sino que se pueden concebir muchas
modificaciones.

Como modificacién del ejemplo de realizacion representado, las respectivas juntas también pueden estar aplicadas
en la contrapieza correspondiente, es decir, la primera junta 11 puede estar aplicada en la pieza intermedia de
transformacion 4, la segunda junta 13 puede estar aplicada en la parte superior de la camara 9, la tercera junta 14
puede estar aplicada en el dispositivo de elevacion 8 y la cuarta junta 16 puede estar aplicada en el tope graduable
15.

Incluso aunque no esté mostrado en la Figura 5, el yunque 7 tiene preferentemente boquillas dispuestas alrededor
del dispositivo de corte 17, que atraviesan la lamina inferior 18 o que coinciden con orificios ya practicados en la
lamina inferior 18 cuando el yunque 7 esta en su posicion de funcionamiento. Las boquillas estan unidas con un
dispositivo no representado de sometimiento a vacio y/o gaseado y posibilitan el sometimiento a vacio y/o el
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gaseado del interior del envase con la atmdsfera modificada, tal como, por ejemplo, gas protector.

Preferentemente, la segunda junta 13 puede asumir la funcion del elemento elastico 12, por ejemplo, cuando la
segunda junta 13 esta configurada como junta de silicona anular. En este caso puede omitirse el elemento elastico
12 como pieza de construccion independiente.

En el ejemplo de realizacion, el yunque 7 esta unido de forma rigida con el dispositivo de elevacion 8 y la parte
inferior de la cdmara 10 estd unida mediante el elemento elastico 12 con el dispositivo de elevaciéon 8. Como
alternativa, el yunque 6 puede estar unido de forma fija con la parte inferior de la camara 10 y el dispositivo de
elevacion 8. En este caso se omiten el elemento elastico 12 y ademas la tercera junta 14.

Al mismo tiempo, la segunda junta 13 asume la compensacion de los diferentes espesores de lamina, deformandose
la segunda junta 13 elasticamente cuando la parte inferior de la camara 10 se ha movido hacia la parte superior de
la camara 9. Con laminas gruesas se comprime la segunda junta 13 mas intensamente que con laminas delgadas.

El alcance de proteccion no se limita al ejemplo de realizacion representado, sino que comprende otras
modificaciones y cambios, siempre que los mismos estén incluidos en el alcance definido por las reivindicaciones
adjuntas.
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REIVINDICACIONES

1. Maquina de envasado con un dispositivo de ultrasonidos (1), en la que el dispositivo de ultrasonidos (1) presenta
lo siguiente: un generador de ultrasonidos (2) que genera oscilaciones eléctricas; un convertidor de ultrasonidos (3)
que transforma las oscilaciones eléctricas generadas en oscilaciones mecanicas de la misma frecuencia; y una pieza
intermedia de transformaciéon (4) que transmite las oscilaciones mecanicas a un sonotrodo (5), caracterizada
porque el sonotrodo (5) presenta una superficie terminal (6) que irradia sonido en la que refleja las oscilaciones
mecanicas, de tal manera que se configura una onda estacionaria para la aplicacion sobre una ldamina de envasado
(18, 19) y porque la superficie terminal (6) que irradia sonido esta dispuesta en un vacio o en una atmésfera
modificada.

2. Maquina de envasado de acuerdo con la reivindicacion 1, en la que el dispositivo de ultrasonidos (1) presenta
ademas un yunque (7, 7') que esta dispuesto frente a la superficie terminal (6) que irradia sonido del sonotrodo (5) y
definiéndose entre el yunque (7, 7') y la superficie terminal (6) que irradia sonido del sonotrodo (5) un plano de
sellado de un envase a sellar.

3. Maquina de envasado de acuerdo con la reivindicacion 2, en la que el yunque (7, 7') se puede mover mediante un
dispositivo de elevacion (8) hacia la superficie terminal (6) que irradia sonido del sonotrodo (5) y alejandose de la
misma.

4. Maquina de envasado de acuerdo con la reivindicacion 2 o 3, en la que el dispositivo de ultrasonidos (1) presenta
ademas una camara de sometimiento a vacio que esta formada por una parte superior de camara (9) y una parte
inferior de camara (10) movil, estando dispuestos la superficie terminal (6) que irradia sonido del sonotrodo (5) y el
yunque (7, 7') en la camara de sometimiento a vacio; atravesando la pieza intermedia de transformacion (4) la parte
superior de la camara (9) y estando prevista entre la pieza intermedia de transformacioén (4) y la parte superior de la
camara (9) una primera junta (11) que se encuentra en un nudo de oscilacién (K) de la onda estacionaria.

5. Maquina de envasado de acuerdo con las reivindicaciones 3 y 4, en la que la parte inferior de la cdmara movil se
puede mover hacia la parte superior de la camara y alejandose de la misma, estando unido el yunque de forma fija
con la parte inferior de la camara y el dispositivo de elevacion y estando dispuesta una segunda junta elastica entre
la parte superior de la camara y la parte inferior de la camara.

6. Maquina de envasado de acuerdo con la reivindicacion 4, en la que la parte inferior de la camara (10) mévil se
puede mover hacia la parte superior de la camara (9) y alejandose de la misma, estando previsto un elemento
elastico (12) que presiona la parte inferior de la camara (10) movil de forma elastica contra la parte superior de la
camara (9) y estando dispuesta una segunda junta (13) entre la parte superior de la camara (9) y la parte inferior de
la camara (10).

7. Maquina de envasado de acuerdo con las reivindicaciones 3, 4 y 6, en la que el yunque (7, 7') esta unido de forma
rigida con el dispositivo de elevacion (8) y la parte inferior de la camara (10) estda unida mediante el elemento
elastico (12) con el dispositivo de elevacion (8).

8. Maquina de envasado de acuerdo con las reivindicaciones 3 y 4, en la que el dispositivo de elevacion (8) atraviesa
la parte inferior de la camara (10) y en la que una tercera junta (14) esta dispuesta entre el dispositivo de elevacion
(8) y la parte inferior de la camara (10).

9. Maquina de envasado de acuerdo con una de las reivindicaciones 4 a 8, en la que se puede ajustar de forma
variable una posicion del sonotrodo (5) con respecto a la parte superior de la camara (9) mediante un tope graduable
(15).

10. Maquina de envasado de acuerdo con la reivindicacion 9, en la que el tope graduable (15) es un perno (15) que
se puede fijar de forma variable en la parte superior de la camara (9) y en la que esta dispuesta una cuarta junta (16)
entre el perno (15) y la parte superior de la camara (9).

11. Maquina de envasado de acuerdo con una de las reivindicaciones 2 a 10, en la que el yunque (7, 7') presenta un
dispositivo de corte (17, 17') elevado que actda junto con la superficie terminal (6) que irradia sonido del sonotrodo
(5) para cortar mediante ultrasonidos la lamina de envasado (18, 19).

12. Maquina de envasado de acuerdo con una de las reivindicaciones 2 a 11, en la que el yunque (7, 7') presenta
una seccion elevada (20) que define un contorno de sellado en el interior del plano de sellado.

13. Maquina de envasado de acuerdo con la reivindicacion 12, en la que la seccién elevada (20) es esencialmente
continua.

14. Maquina de envasado de acuerdo con una de las reivindicaciones 4 a 13, ademas con un dispositivo de gaseado
que gasea un interior de las laminas de envasado (18, 19) con la atmdsfera modificada, preferentemente con un gas
protector.
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Fig. 5b
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