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DESCRIPCION
Maquina de envasado

La presente invenciéon se refiere a una maquina de envasado segun el preambulo de la reivindicacién 1. Una
maquina de envasado genérica de este tipo se conoce por el documento FR 2 826 336 A1.

La presente invencion se refiere a una maquina para la fabricacién de envases, particularmente envases para
productos carnicos frescos, que por un lado deben presentar una capacidad de almacenamiento larga y por otro lado
deben tener un aspecto atractivo alin en la exposicién de venta para los compradores. Para que un producto carnico
fresco pueda tener un aspecto atractivo se necesita un contenido de oxigeno correspondiente en la superficie del
producto para conseguir la rojez correspondiente.

Para ello hay dos procedimientos conocidos: por un lado una lamina de cubierta puede estar compuesta por un
material impermeable al oxigeno y el espacio interno del envase se (re)airea antes del sellado con oxigeno, lo que
proporciona que se obtenga como resultado tras el cierre del envase un contenido en oxigeno superior al 60%. Esta
alta concentracion de oxigeno proporciona tanto una capacidad de almacenamiento larga como una rojez duradera
de la superficie del producto.

Un procedimiento alternativo consiste en el uso de una bandeja rellenada con el producto, que se sella con dos
laminas de cubierta, una lamina de cubierta exterior impermeable al oxigeno y una lamina de cubierta interior
permeable al oxigeno, evacuandose el espacio interno del envase y consiguiendo el producto una capacidad de
almacenamiento larga mediante el contenido de oxigeno residual bajo. La decoloraciéon que se produce con ello es
opticamente insuficiente, sin embargo se revisa antes de que el envase llegue a la exposicion de venta mediante la
separacion de la lamina de cubierta exterior impermeable al oxigeno, dado que ahora puede difundir el oxigeno a
través de la ldmina de cubierta interior permeable al oxigeno hacia el envase y conduce a una rojez reproducible del
producto sobre todo en la zona visible.

Los dos procedimientos son adecuados preferentemente para una combinacion de envase y producto, en la que el
producto se encuentra completamente por debajo del borde superior (que es sinénimo del plano de sellado) de la
bandeja de envase, en la que se llena. Si una parte de la superficie del producto se encontrara por encima del plano
de sellado, entonces entraria en contacto alli la lamina de cubierta con el producto y el oxigeno del interior del
envase o también el oxigeno que difunde desde el exterior no podria acceder a estas superficies. Con ello se
producen alli decoloraciones indeseadas en el producto que el comprador de este producto evalua como
defectuosas.

En el documento EP 0 690 012 B1 se describe una lamina de dos capas con una capa exterior impermeable al
oxigeno y una capa interior permeable al oxigeno, que es adecuada para poder difundir oxigeno al producto a pesar
de un contacto con el producto. Esta accion se genera debido a que entre las dos capas estan presentes particulas,
preferentemente particulas de almidén alimenticio, distribuidas a ser posible de manera homogénea, que se
encargan de que pueda moverse el oxigeno en esta zona intermedia y por consiguiente que pueda fluir
posteriormente de manera continua a los sitios en los que se consume el oxigeno mediante el contacto con el
producto. El oxigeno consumido en total en esta zona intermedia se concentra de nuevo mediante la cantidad de
oxigeno en el interior del envase y mediante la lamina de cubierta permeable al oxigeno.

Tales laminas de multiples capas tienen con frecuencia también propiedades de contraccidon que requieren una
estabilidad en bandejas (de manera sinénima tray), que se proporciona mediante el borde arrollado habitual. Por
tanto se conocen actualmente maquinas para cerrar bandejas (“traysealer’) que cierran bandejas rellenadas con
productos que sobresalen con las laminas de cubierta de dos capas en cuestion.

Cierto inconveniente de las selladoras de bandejas en comparacién con las maquinas de envasado de embuticién
profunda es el gasto de costes para el almacenamiento de las bandejas que van a tratarse, el valor ahadido erréneo
en la propia producciéon mediante la compra de estas bandejas, asi como la posible densidad de potencia superior
del numero de envases por unidad de tiempo.

Para dejar actuar la capacidad de contraccion de las laminas de cubierta, éstas deben calentarse antes del cierre
con la bandeja y la aireacion posterior de la cdmara hasta una temperatura minima, para que se coloque la ldmina
en este estado como una “segunda piel” sobre el producto en zonas parciales y por consiguiente represente un
envase muy atractivo. El experto conoce calentar, para este fin, laminas de cubierta en una estacién de sellado
mediante la colocacién sobre una placa, para conseguir la temperatura necesaria que desbloquea las propiedades
de contraccion. Esta temperatura se encuentra, sin embargo, por debajo de la temperatura de sellado de la placa de
sellado o de la Iamina.

Un dispositivo de calefaccion propio representa una solucién costosa y cara, que se encuentra en la placa y por un
lado necesita sitio y por otro lado requiere un gasto para conducir el transporte de energia para el dispositivo de
calefaccion hacia fuera de modo que no se anule la hermeticidad de la camara en estado cerrado por ejemplo para
el proceso de evacuacion o el sellado.
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Ciertas construcciones mas sencillas prevén una placa que debe llevar a la placa de sellado hasta la temperatura
deseada so6lo mediante el calor de radiacidon. Esto sobre todo es desventajoso en el arranque de la maquina de
envasado, por ejemplo tras el reajuste a un nuevo envase o un nuevo producto, dado que genera un tiempo de
espera largo. Ademas, este procedimiento no esta regulado, sino que se supone que entonces, en el funcionamiento
que discurre posteriormente, el calor de radiacién corresponde al calentamiento de la placa.

Es objetivo de la invencion desarrollar una maquina de envasado econdémica que ofrezca una posibilidad de suprimir
no obstante los inconvenientes mencionados anteriormente.

Se soluciona este objetivo con una maquina de envasado con las caracteristicas de la reivindicacion 1. Para activar
la propiedad de contraccion de la lamina de cubierta puede ser importante calentar la lamina de cubierta hasta un
determinado intervalo de temperatura que es necesario para el proceso de contraccion tras el sellado en el
recipiente. Para ello se usan en el caso convencional placas de calentamiento que se encuentran preferentemente
en la estacioén de sellado y se calientan de manera regulada, para producir el calentamiento de la ldmina de cubierta.
Ha resultado especialmente ventajoso dotar la placa de calentamiento de al menos un contacto para la transmision
de calor mediante conduccion de calor desde la placa de sellado. Esto ha resultado especialmente sencillo y
economico de fabricar, dado que no debe colocarse ningun dispositivo de calefaccion propio al lado de o en la placa
de calentamiento, cuyo transporte de energia deberia conducirse a continuacién de manera costosa fuera de la
camara de la estacion de sellado sobre todo de manera hermética. Igualmente puede optimizarse en este caso el
espacio necesario para la placa de calentamiento. Se conocen maquinas en las que el calentamiento de la placa de
calentamiento se realiza sélo mediante calor de radiacion de la placa de sellado, dado que la placa de calentamiento
habitualmente esta realizada de manera aislada en relacién al aire con respecto a la placa de sellado y a una parte
superior de la herramienta de sellado. De manera especialmente desventajosa repercute este calentamiento
convencional en el arranque de la maquina de envasado por ejemplo tras un proceso de ajuste, dado que el tiempo
de espera se prolonga al inicio de la produccion. Mediante el contacto segun la invencidon que puede soltarse,
particularmente directo temporalmente entre la placa de sellado y la placa de calentamiento puede reducirse hasta
un minimo este tiempo de espera. Una placa de sellado no debe estar realizada en una sola pieza, pudiéndose tratar
a este respecto también de una placa de calefaccion con nervios unidos para el sellado, eventualmente con una
movilidad separada de los nervios con respecto a la placa de calefaccion.

El contacto entre la placa de calentamiento y la placa de sellado se realiza de manera que puede soltarse, para que
pueda refrigerar también la placa de calentamiento en caso de que deba desplazarse hacia abajo el intervalo de
temperatura de la placa de calentamiento por ejemplo tras el proceso de ajuste en otra ldmina de cubierta con
propiedad distinta. Adicionalmente es ventajoso conseguir una refrigeracion de la placa de calentamiento mediante
la separacion del contacto, dado que en el caso de un proceso de ajuste o limpieza el operario puede acceder con
partes del cuerpo a la superficie de la placa de calentamiento y con ello pueda limitarse el riesgo de lesiones o
pueda reducirse el tiempo de espera en el que la placa de calentamiento consigue una temperatura no critica.

En una forma de realizacion preferida, la capacidad de soltarse del contacto puede realizarse a través de una
movilidad relativa de la placa de calentamiento, la placa de sellado y/o de elementos de contacto. Estos movimientos
pueden realizarse de manera constructivamente sencilla y econémica cuando la placa de calentamiento y la placa
de sellado ejercen de todas formas movimientos lineales para el procedimiento del sellado en la estacion de sellado.
La invencion permite un movimiento lineal vertical de la placa de sellado con respecto a la placa de calentamiento
dentro de la estacidon de sellado, que es adecuado para poner en contacto la placa de sellado con la placa de
calentamiento de manera que pueden soltarse.

Este movimiento puede realizarse ya en camara abierta para calentar la placa de calentamiento para el
procedimiento de sellado hasta la temperatura necesaria, para optimizar el tiempo de ciclo del proceso de sellado y
elevar el rendimiento de la maquina de envasado.

De manera preferente puede realizarse el calentamiento de la [damina de cubierta mediante el contacto directo con la
placa de calentamiento, para calentar la lamina de cubierta en el tiempo mas corto posible hasta la temperatura
necesaria para proceder posteriormente con los siguientes procedimientos y para optimizar el rendimiento, en este
caso como envases por unidad de tiempo. Para ello es posible, mediante la generacion de vacio entre la lamina de
cubierta y la placa de calentamiento en la estacion de sellado cerrada por medio de al menos un conducto a vacio,
colocar la lamina de cubierta de manera aproximadamente plana en la placa de calentamiento para conseguir una
transmisién de calor 6ptima en la lamina de cubierta.

Para regular la temperatura de la placa de calentamiento en la transmision de calor necesaria para su uso en la
lamina de cubierta en un intervalo de temperatura deseado, puede preverse preferentemente al menos un sensor al
lado de o en la placa de calentamiento. Por consiguiente puede realizarse un registro de temperaturas exacto de la
placa de calentamiento.

Ventajosamente, la maquina de envasado estd dotada de un control para realizar al menos la regulacion de la
temperatura de la placa de calentamiento. Este también puede almacenar los datos especificos del producto y/o los
datos especificos de la temperatura para la lamina de cubierta y poder consultarlos de nuevo en produccion
repetitiva y dejar que se desarrolle automaticamente la regulacion para el calentamiento de la placa de
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calentamiento.

En relacién a la unién de los sensores con el control, el procedimiento de la regulacién de la temperatura puede
conducir a una temperatura exacta en y/o al lado de la placa de calentamiento.

De manera especialmente preferida, la maquina de envasado puede estar realizada como una maquina de
envasado de embuticiéon profunda que puede estar dotada de un dispositivo del tipo descrito a continuacién para la
separacion y la unién de una ldmina de cubierta de multiples capas que puede contraerse y eventualmente el
calentamiento ventajoso para ello de la ld&mina de cubierta en la estacion de sellado por medio de una placa de
calentamiento que puede estar regulada con respecto a la temperatura a través de una transmision de calor
mediante el contacto con la placa de sellado.

En la configuraciéon de la maquina de envasado segun la invencidn como maquina de envasado de embuticion
profunda, esta maquina de envasado tiene preferentemente una estacién de conformado para conformar recipientes
en un primer material en forma de banda, en este caso como lamina inferior, en los que se introducen productos en
la zona de un trayecto de introduccion que pueden tener particularmente la propiedad de que sobresalen por el
canto superior de los recipientes conformados. En la direccion de trabajo que corresponde a la direccion de
transporte de los recipientes conformados en la ldmina inferior, estd dispuesta sucesivamente una estacion de
sellado en la que se sella un segundo material en forma de banda como lamina de cubierta, particularmente una
lamina de cubierta de multiples capas, sobre el recipiente y cierra a éste. Al menos dos capas de la lamina de
cubierta de multiples capas se modifican previamente con respecto a su distancia entre si. Esto tiene la ventaja en
laminas de cubierta de mudltiples capas de que puede formarse entre capas adyacentes una capa de gas para
encargarse de que la ldmina de cubierta exterior no pueda entrar en contacto directamente con el producto.

En una forma de realizaciéon preferida, la lamina de cubierta puede estar constituida por una capa exterior
impermeable al oxigeno y una capa interior permeable al oxigeno. En este caso, la capa de gas entre las capas
puede servir para permitir o mejorar el flujo de oxigeno entre las dos capas. Por consiguiente, el oxigeno puede
acceder de manera segura a los sitios en los que el producto se encuentra en contacto o incide con la capa interior
permeable al oxigeno, de modo que impide o al menos se minimiza una decoloracion del producto particularmente
carnico fresco.

La capa de gas puede formarse particularmente debido a que las dos capas de la lamina de cubierta reducen su
distancia en la direccion de transporte y se transportan a la estacién de sellado de manera préxima una junto a la
otra asi como de manera paralela.

En la zona de la estacion de sellado puede generarse un volumen cerrado mediante el cierre de la camara y la
sujecion en toda (en todos los lados de) la zona de borde exterior, en el que se encuentra por consiguiente la capa
de gas.

En las capas de la lamina de cubierta que se encuentran una junto a la otra de manera conjunta particularmente
mediante adhesion es favorable distanciar éstas en una primera etapa mediante un dispositivo para poder reducir de
nuevo a continuacion la distancia. La capa de gas producida debido a ello puede servir para un transporte de
oxigeno bueno dentro de al menos dos capas adyacentes de la ldmina de cubierta.

Este procedimiento se realiza preferentemente en la zona tras desenrollar las laminas de cubierta sobre o junto a la
estacion de sellado y antes del transporte conjunto a la estacion de sellado. Por consiguiente se produce la ventaja
de un pequefio espacio necesario y ninguna influencia negativa sobre la realizacion total de la maquina de envasado
de embuticién profunda. Para reducir o incluso excluir influencias negativas mediante la humedad que puede
encontrarse en el entorno, puede encerrarse esta zona también mediante una camara propia para poder generar
una atmésfera propia, preferentemente seca.

Ventajosamente, las al menos dos capas de la lamina de cubierta estan enrolladas conjuntamente en un rodillo de
lamina como almacenador de material y por consiguiente pueden extraerse de este rodillo conjuntamente en la
maquina de envasado de embuticién profunda. Esto requiere en el lado de la maquina sdélo una captacion de lamina
existente normalizada para la lamina de cubierta. Ademas el operario no puede llegar a equivocacién en la
combinacién de dos laminas de cubierta con propiedades distintas en el proceso de ajuste. Como alternativa podrian
almacenarse las capas de la lamina de cubierta también individualmente en rodillos distintos y a continuacion unirse.

Las dos capas de laminas de cubierta que se encuentran en un rodillo de lamina comun pueden separarse o abrirse
tras la extraccion del rodillo de lamina. Por esto ha de entenderse que las capas de la lamina de cubierta que se
encuentran una junto a la otra mediante adhesién u otras uniones, tales como capas adhesivas, se separan entre si.
Esta union debe soltarse para poder establecer, para el procedimiento posterior, una capa de gas con oxigeno entre
estas dos capas. De forma preferida se encuentran pequefias particulas tales como harina de almidén de maiz
entras las capas para minimizar la adhesién que se puede producirse en el rodillo en el estado enrollado y poder
mantener pequenas las fuerzas para la separacién de las capas. Por consiguiente se producen sélo fuerzas de
traccion bajas en el transporte de las laminas de cubierta. Dado que estas laminas pueden tener también espesores
inferiores a 50 um, fuerzas de traccién superiores podrian deformar la lamina, se llegaria a formacion de pliegues o
incluso a una grieta o destruccion.
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Para impedir que las laminas de cubierta que pueden contraerse encojan, mediante las fuerzas de traccion
producidas, el propio envase de manera incontrolada y por consiguiente generen un envase Opticamente
defectuoso, debe configurarse el molde de envase conformado de modo que el envase no pueda encogerse. Esto
puede conseguirse mediante una lamina fuerte y estable que sin embargo significa un gasto de material elevado y
con ello también de costes. En una lamina normal son necesarios nervios de refuerzo introducidos lateralmente y en
la base del molde que sin embargo no siempre satisfacen una dptica sugerente y pueden ofrecer también en la zona
del plano de sellado s6lo de manera limitada la estabilidad necesaria frente a las fuerzas transversales mediante la
propiedad de contraccion de las laminas de cubierta. Por el documento WO 2007/118661 A1 se conoce que es
adecuada una forma especial del borde superior del molde mediante una configuracion de una forma
aproximadamente en U, tanto para poder fabricarse en una maquina de envasado de embuticién profunda como
para poder ofrecer la estabilidad necesaria para la aplicacion descrita en este caso.

Debido al requerimiento especial de una capacidad de almacenamiento larga de productos carnicos frescos puede
ser necesario crear una atmésfera modificada antes del cierre del envase en el interior de la camara de sellado, que
pueda realizarse preferentemente mediante intercambio de gas, para conseguir una atmdsfera en el interior del
envase con un contenido en oxigeno superior al 60 por ciento en volumen.

Para poder facilitar envases individuales para el tratamiento posterior tal como pesada, comprobaciéon de residuos
metdlicos o cuerpos extrafios mediante detectores de metal o aparatos de rayos X o envasado posterior en
embalajes de cartdn, es necesaria una separacion de los envases compuestos del primer material en forma de
banda que se transporta a través de la cadena de transporte dentro de la maquina de envasado de embuticion
profunda en la direccidn de trabajo. Esto puede realizarse mediante preferentemente estaciones de corte transversal
y longitudinal que se encuentran en la direccion de trabajo detras de la estacion de sellado. Como alternativa es
también posible un corte completo.

A continuacion se explica en mas detalle un ejemplo de realizacion ventajoso de la invencién por medio de un dibujo.
En particular muestran:

la figura 1 una vista lateral esquematica de una maquina de envasado de embuticién profunda segun la
invencion,

la figura 2 una vista lateral esquemética en la zona de la estacién de sellado de una maquina de envasado segun
la invencion con la estacion de sellado abierta,

la figura 3 una vista lateral esquemética en la zona de la estacién de sellado de una maquina de envasado segun
la invencion y la representacion de la transmision de calor,

la figura 4 una vista lateral esquematica en la zona de la estacion de sellado de una maquina de envasado segun
la invencion y la representacion de la estacion de sellado cerrada,

la figura 5 una vista lateral esquematica en la zona de la estacién de sellado de una maquina de envasado segun
la invencidn en el calentamiento de la lamina de cubierta y el sellado,

la figura 6 una vista lateral esquemética en la zona de la estacién de sellado de una maquina de envasado segun
la invencién y la representacion en el aireado,

la figura 7 una vista lateral esquematica en la zona de la estacién de sellado de una maquina de envasado segun
la invencion y la representacion de la estacion de sellado abierta y el producto envasado.

Los componentes iguales se dotan en las figuras continuamente de nimeros de referencia iguales.

La figura 1 muestra en vista esquematica una maquina de envasado 1 segun la invencién en forma de una maquina
de envasado de embuticién profunda. Esta presenta una estacién de conformacién 2, una estacién de sellado 3, un
dispositivo de corte transversal 4 y un dispositivo de corte longitudinal 5, que estan dispuestos en esta sucesion en
una direccion de trabajo R en un bastidor de maquina 6. En el lado de entrada se encuentra en el bastidor de
magquina 6 un rodillo de alimentacién 7 del que se extrae un primer material en forma de banda 8. En la zona de la
estacion de sellado 3 esta previsto un almacenador de material 9 del que se extrae un segundo material en forma de
banda 10 como lamina de cubierta. Un dispositivo 11 para la modificacion de la distancia 12 de una capa exterior 102
y una capa interior 10b de la lamina de cubierta 10 se encuentra en la direccién de transporte del segundo material
en forma de banda 10 delante de la estacion de sellado 3. En el lado de salida esta previsto en la maquina de
envasado un dispositivo de evacuacion 13 en forma de una banda de transporte con la que se retiran por transporte
envases separados acabados. Ademas, la maquina de envasado 1 presenta un dispositivo de avance no
representado que coge el primer material en forma de banda 8 lateralmente y lo transporta posteriormente en el
ritmo de trabajo principal sincronizadamente en la direccion de trabajo R. El dispositivo de avance puede estar
realizado por ejemplo mediante cadenas de transporte dispuestas lateralmente.

En la forma de realizacion representada, la estacion de conformacion 2 estd configurada como estacion de
embuticion profunda, en la que se conforman recipientes 14 en el primer material en forma de banda 8 mediante
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embuticion profunda. A este respecto, la estacion de conformacion 2 puede estar configurada de manera que en la
direccién perpendicular a la direccion de trabajo R se forman varios recipientes uno junto a otro. En la direccién de
trabajo R detras de la estacion de conformacién 2 esta previsto un trayecto de introduccion 15, en el que los
recipientes 14 conformados en el primer material en forma de banda 8 se rellenan con producto 16.

La estacion de sellado 3 estd configurada como camara que puede cerrarse, en la que puede evacuarse la
atmésfera en los recipientes 14 antes del sellado y a continuaciéon mediante reaireacion puede sustituirse con un gas
intercambiable adecuado.

El dispositivo de corte transversal 4 esta configurado como una punzonadora que separa el primer material en forma
de banda 8 y el segundo material en forma de banda 10 en una direccién transversal a la direccion de trabajo R
entre recipientes 14 adyacentes. A este respecto, el dispositivo de corte transversal 4 actia de manera que el primer
material en forma de banda 8 no se distribuye por toda la anchura, sino que no se separa al menos en una zona de
borde. Esto permite un transporte posterior controlado mediante el dispositivo de avance.

El dispositivo de corte longitudinal 5 estan configurado, en la forma de realizacién representada, como una
disposicién de cuchilla, con la que se separa el primer material en forma de banda 8 y el segundo material en forma
de banda 10 entre recipientes 14 adyacentes y en el borde lateral del primer material en forma de banda 8, de modo
que detras del dispositivo de corte longitudinal 5 se encuentran envases separados.

Un control 17 se encarga de la tarea de realizar y controlar los procedimientos necesarios en la maquina de
envasado.

El modo de funcionamiento de la maquina de envasado descrita anteriormente se describe a continuacion.

El primer material en forma de banda 8 se extrae del rodillo de alimentacién 7 y se transporta mediante el dispositivo
de avance a la estacién de conformacion 2. En la estacion de conformacion 2 se forman recipientes 14, mediante
embuticiéon profunda, en el primer material en forma de banda 8. Los recipientes 14 se transportan posteriormente
junto con el material que los rodea del primer material en forma de banda 8 en un ritmo de trabajo principal al
trayecto de introduccion 15 en el que se rellenan con producto 16.

A continuacion se transportan posteriormente los recipientes 14 rellenados junto con el material que los rodea del
primer material en forma de banda 8, en el ritmo de trabajo principal mediante el dispositivo de avance, a la estacion
de sellado 3. El segundo material en forma de banda 10 se transporta posteriormente como lamina de cubierta tras
un primer proceso de sellado en el primer material en forma de banda 8 con el movimiento de avance del primer
material en forma de banda 8. A este respecto se extrae el segundo material en forma de banda 10 del almacenador
de material 9 y se mueve a lo largo del dispositivo 11.

El dispositivo 11 origina una separacion de la capa exterior 102 de la lamina de cubierta 10 y la capa interior 10b de
la lamina de cubierta 10 hasta una distancia 12. Al final del dispositivo 11 en la direccion de transporte se reduce la
distancia de modo que las dos capas se transportan posteriormente de manera conjunta y paralela a la estacion de
sellado 3.

De esta manera se genera una capa de aire entre la capa exterior 102 de la lamina de cubierta 10 y la capa interior
10b de la ldmina de cubierta 10.

En la figura 2 esta representado el dispositivo 11 en una forma en la que dos rodillos 18 proporcionan una distancia
12 variable. Esta distancia 12 se realiza tras el almacenador de material 9 mediante un transcurso de la banda
separado de la capa exterior 10? de la lamina de cubierta 10 y de la capa interior 10b de la Id&mina de cubierta 10 a
través de rodillos 18. Tras los rodillos 18 se unen de nuevo el transcurso de banda de ambas capas hacia la estacion
de sellado 3.

Los elementos de separacion 19, por ejemplo granos de almidén de maiz que se encuentran entre la capa exterior
10?2 de la lamina de cubierta 10 y la capa interior 10b de la lamina de cubierta 10, pueden encontrarse tanto en sélo
un lado de la capa exterior 102 de la lamina de cubierta 10 o de la capa interior 10b de la lamina de cubierta 10,
como en ambos lados. Los elementos de separacion 19 permiten por un lado la funcién de la separacién facilitada
de la capa exterior 102 de la lamina de cubierta 10 y de la capa interior 10b de la lamina de cubierta 10 mediante la
adhesion baja y por otro lado también una separacion tras la unién de la capa exterior 102 de la lamina de cubierta
10 y de la capa interna 10b de la lamina de cubierta 10 en la estacién de sellado, para que pueda difundir el oxigeno
también en el envase acabado entre la capa exterior 10? de la lamina de cubierta 10 y la capa interior 10b de la
lamina de cubierta 10.

La estacion de sellado 3 abierta con una parte superior de la herramienta de sellado 21 y parte inferior de la
herramienta de sellado 20 contiene en la parte superior de la herramienta de sellado 21 una placa de sellado 22 y
una placa de calentamiento 23 fijada a la parte superior de la herramienta de sellado 21. Entre la parte superior de
herramienta 21, la placa de sellado 22 y la placa de calentamiento 23 estan presentes espacios de aire aislantes. En
la realizacion representada estan colocados elementos de contacto 24 en la placa de calentamiento 23. La placa de
sellado 22 puede moverse con respecto a la parte superior de la herramienta de sellado 21 y la placa de
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calentamiento 23.

La figura 3 representa el procedimiento de calentamiento de la placa de calentamiento 23. La placa de sellado 22 se
ha movido hacia la placa de calentamiento 23 hasta que la placa de sellado 22 entra en contacto 25 con los
elementos de contacto 24 en la placa de calentamiento 23. A través de este contacto 25 se realiza la transmision de
calor mediante conduccion de calor desde la placa de sellado 22 hasta la placa de calentamiento 23. Los sensores
26 determinan la temperatura de la placa de calentamiento 23 y transmiten esta informacién al control 17. El control
17 garantiza que el contacto 25 perdure hasta que se consiga la temperatura necesaria e inicia
correspondientemente los procesos posteriores. Este se encarga también de que se realice el contacto de la placa
de sellado 22 mediante el movimiento en contra de la placa de calentamiento 23.

Una siguiente etapa de procedimiento es el transporte posterior del primer material en forma de banda 8 con los
recipientes rellanados 14. A continuacién se desplazan juntos, tal como se representa en la figura 4, la parte inferior
de la herramienta de sellado 20 y la parte superior de la herramienta de sellado 21, sujetan a este respecto la
primera banda de lamina en forma de banda 8 y el segundo material en forma de banda 10 en todos los lados en la
zona exterior y se genera una camara.

Para colocar el segundo material en forma de banda 10 en la placa de calentamiento 23 calentada, a través de
conductos a vacio 27 se genera un vacio entre el segundo material en forma de banda (es decir de la lamina de
cubierta) 10 y la placa de calentamiento 23. Esto provoca una atracciéon y una colocacion posterior del segundo
material en forma de banda 10 en la placa de calentamiento 23 para el calentamiento del segundo material en forma
de banda 10. El volumen entre el segundo material en forma de banda 10 y el recipiente 14 puede modificarse
ahora; particularmente mediante evacuacion y (re)aireacion posterior mediante intercambio de gas para conseguir
para productos carnicos frescos un contenido en oxigeno superior al 60 por ciento en volumen.

En la figura 5 esta representado que la placa de sellado 22 se mueve contra la parte inferior de la herramienta de
sellado 20 y sujeta los dos materiales en forma de banda 8 y 10 para el proceso de sellado. En este movimiento
relativo de la placa de sellado 22 con respecto a la placa de calentamiento 23 no se llega de nuevo a un contacto de
la placa de sellado 22 con la placa de calentamiento 23.

Tras el sellado del primer material en forma de banda 8 con el segundo material en forma de banda 10 se airea la
camara, tal como se representa en la figura 6, por ejemplo mediante la apertura de los conductos a vacio 27 hacia la
atmésfera circundante. Esto conduce a que la lamina calentada 10 se coloque en el producto al menos por zonas tal
como una “segunda piel” mediante la presion diferencial entre el espacio interno del recipiente y el entorno y/o
mediante la capacidad contraccion del segundo material en forma de banda 10 y por consiguiente se genera un
envase opticamente atractivo.

En la figura 7 se mueven separadamente la parte inferior de la herramienta de sellado 20 y la parte superior de la
herramienta de sellado 21 con la placa de sellado 22 y la placa de calentamiento 23 y abren la camara para el
siguiente ciclo de trabajo.

La invencion no esta limitada al ejemplo de realizacion representado, sino que admite otras alternativas siguientes.

La placa de calentamiento 23 puede contener también adicionalmente un dispositivo de refrigeracién en caso de
necesitar una rapida refrigeracion, por ejemplo una refrigeracion con agua. Un dispositivo de refrigeracion puede
impedir también un sobrecalentamiento de la placa de calentamiento 23.

También pueden estar colocados elementos de calefaccidn propios en o a al lado de la placa de calentamiento 23,
que proporcionan a través del control 17 el calentamiento necesario de la placa de calentamiento 23.

Los elementos de contacto 24 puede realizarse de manera comprimible también de manera flexible en direccién del
movimiento de la placa de sellado 22, tal como por ejemplo mediante resortes de compresién, para permitir una
colocacion relativa aun mas sencilla de la placa de sellado 22 con respecto a la placa de calentamiento 23 y también
una transmisién de calor en la camara cerrada antes o durante el proceso de sellado.

También pueden moverse los propios elementos de contacto 24 de manera individual y/o conjunta con respecto a la
palca de sellado 22 y/o la placa de calentamiento 23.

La invencidn facilita una maquina de envasado, en la que la separacion de las capas de una lamina de cubierta de
multiples capas tras el desenrollado de la lamina y la alimentacion conjunta de nuevo en la estacion de sellado
conduce a que se genere una capa de aire entre las dos capas, a que tras el cierre del envase y la colocacion en el
producto que sobresale por encima del plano de sellado se genere una mejor distribucion de oxigeno dentro de la
lamina de cubierta o una mejor alimentacion del oxigeno del interior del envase y por consiguiente se reduce aun
mas la decoloracién negativa o permanece la rojez aun mejor durante un tiempo mas largo.

Especialmente para productos que sobresalen por encima del plano de sellado 28 de los recipientes 14, se requiere
una capa de gas entre dos capas de una lamina de cubierta, para que el oxigeno pueda acceder mediante la
permeabilidad al oxigeno de la capa interior 10b de la l&mina de cubierta 10 también a los sitios en los que al menos
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la capa interior 10b de la lamina de cubierta 10 esta en contacto con el producto 16 y por consiguiente puede
realizarse una transmisién del oxigeno al producto 16 y se impide o se minimiza una decoloracion.

La maquina de envasado no esta limitada sélo a una maquina de envasado de embuticién profunda, también puede
tratarse de un maquina de cierre de bandejas.
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REIVINDICACIONES

1. Maquina de envasado (1) con un trayecto de introduccién (15) para el llenado de recipientes (14) con productos
(16) y una estacion de sellado (3) dispuesta después de éste en direccion de trabajo ®, en la que puede calentarse
de manera regulada una placa de calentamiento (23) en la estacidn de sellado (3) y que esta configurada de manera
que se calienta un material en forma de banda (10) y se sella sobre los recipientes (10), caracterizada porque esta
previsto al menos un contacto que puede soltarse (25) para la transferencia de calor mediante conduccion de calor
entre una placa de sellado (22) y la placa de calentamiento (23).

2. Maquina de envasado segun la reivindicacién 1, caracterizada porque la placa de calentamiento (23), la placa de
sellado (22) y/o elementos de contacto (24) pueden moverse relativamente entre si.

3. Maquina de envasado segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la placa de
calentamiento (23) esta configurada para el calentamiento del material en forma de banda (10) mediante contacto.

4. Maquina de envasado segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque esta previsto al menos
un conducto a vacio (27) para la generacion de vacio entre el material en forma de banda (10) y la placa de
calentamiento (23).

5. Maquina de envasado segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque esta previsto al menos
un sensor (26) para una medicion de la temperatura en o al lado de la placa de calentamiento (23).

6. Maquina de envasado segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque estd previsto un
control (17) para una regulacion del calentamiento de la placa de calentamiento (23).

7. Maquina de envasado segun las reivindicaciones 5 y 6, caracterizada porque los sensores (26) estan unidos con
el control (17).

8. Maquina de envasado segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la estacion de sellado
(3) esta realizada como una camara que puede cerrarse con atmdésfera modificable.

9. Méaquina de envasado segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la placa de
calentamiento (23) contiene un dispositivo de refrigeracion.

10. Maquina segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque estan colocados elementos de
calefaccion en o al lado de la placa de calentamiento (23).

11. Maquina de envasado segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque para la produccion
del contacto que puede soltarse (25) estan previstos elementos de contacto (24) que pueden comprimirse de
manera flexible en direccion de movimiento de la placa de sellado (22).

12. Maquina de envasado segun la reivindicacion 11, caracterizada porque los elementos de contacto
comprimibles (24) estan configurados como resortes de compresion.

13. Maquina segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque para la produccién del al menos
un contacto que puede soltarse (25) estan previstos elementos de contacto (24) que pueden moverse individual y/o
conjuntamente con respecto a la placa de sellado (22) y/o a la placa de calentamiento (23).
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FIG. 3
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