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DESCRIPCION
Procedimiento para fabricar un envase y maquina envasadora.

La invencion se refiere a un procedimiento para fabricar un envase segun el preambulo de la reivindicacion 1 asi
como a una maquina envasadora para fabricar un envase segun el preambulo de la reivindicacion 11.

Por el estado de la técnica se conocen maquinas envasadoras usuales en el mercado que comprenden una estacion
de moldeo, especialmente una estacién de embuticién profunda. Las maquinas envasadoras de este tipo fabrican un
envase a partir de una lamina superior y una lamina inferior. En la estacion de embuticidon profunda, en la lamina
inferior se conforma por ejemplo una concavidad. Habitualmente, la lamina es presionada con aire comprimido hacia
abajo al interior de la pieza inferior de la herramienta de moldeo y, al mismo tiempo, mediante la aplicaciéon de una
depresion en la pieza inferior de la herramienta de moldeo, queda estirada a la forma correspondiente. Durante ello,
la lamina se enfria en las paredes laterales y en el fondo, siendo enfriadas también las partes correspondientes de la
estacion de moldeo y, por tanto, la lamina se solidifica rapidamente en su estructura moldeada. (Véase el documento
DE102005061315A1).

Para presionar la Iamina hacia abajo al interior de la pieza inferior de la herramienta de moldeo se usan machos en
la parte superior, en parte también en caso de laminas gruesas, para reforzar el proceso de moldeo.

Para el calentamiento, la deformacion y la solidificacién de la lamina, generalmente, estan disponibles sdlo ciertos
intervalos de tiempo, segun el rendimiento de envases fabricados que tenga que tener la maquina envasadora.

La invencidn tiene el objetivo de proporcionar un procedimiento para fabricar un envase o una maquina envasadora,
en el que o en la que sea posible una mejor coordinacion de distintos pasos de fabricacion.

El objetivo se consigue partiendo de un procedimiento o de una maquina envasadora del tipo mencionado
anteriormente, por las propiedades caracterizadoras de la reivindicacion 1 o por las propiedades caracterizadoras de
la reivindicacion 11.

Por las propiedades mencionadas en las reivindicaciones subordinadas son posibles formas de realizacion y
variantes ventajosas de la invencion.

Por consiguiente, un procedimiento segun la invencion para fabricar un envase a partir de una lamina se caracteriza
porque en el mismo intervalo de tiempo, durante el proceso de calentamiento, a ambos lados del tramo de lamina se
produce respectivamente una depresion con respecto a la presion ambiente.

Generalmente, el proceso de calentamiento sirve para hacer moldeable la lamina correspondiente. Por la generacion
de una depresién actua una fuerza correspondiente en la lamina por la que la lamina queda estirada al lado
correspondiente. Segun el lado en el que la depresion esta realizada de forma mas fuerte, la ldamina queda estirada
mas hacia uno o hacia el otro lado. Esto puede aprovecharse para la mejor coordinacién de los distintos pasos de
fabricacién, especialmente si se suceden unos a otros.

Por lo tanto, puede resultar especialmente ventajoso que en el mismo momento se generen diferentes depresiones
en los dos lados del tramo de lamina. En este momento, la lamina queda estirada en direccién al lado con la
depresion mas fuerte. Modificando las relaciones de presion, esta actuacion de la fuerza también se puede volver a
modificar conforme a los pasos de fabricacion.

Especialmente, durante un intervalo de tiempo determinado del proceso de calentamiento, al menos una de estas
depresiones puede ser estacionaria, es decir, constante temporalmente en dicho intervalo de tiempo en el lado
correspondiente.

En una forma de realizacion ventajosa de la invencién, la generacion de una depresién en uno de los dos lados
puede comenzar en un momento en el que en el otro lado ya se ha generado una depresion estacionaria por la que
la lamina queda estirada en la direccion correspondiente. Ademas, durante el proceso de calentamiento, las
depresiones a ambos lados del tramo de lamina pueden generarse de tal forma que se mantengan constantes o que
aumenten respectivamente en cuanto a su valor.

Como paso de fabricacion siguiente al proceso de calentamiento podria realizarse por ejemplo un proceso de
moldeo para moldear el tramo de lamina calentado.

Resulta especialmente ventajoso que, durante el proceso de calentamiento, el tramo de ldmina se caliente desde el
lado en el que exista la mayor depresién en cuanto al valor en los mismos momentos. Dado que en este lado
correspondiente existe la mayor depresion, la lamina también queda estirada mas fuertemente en esta direccién v,
por tanto, se acerca mas a una unidad de calentamiento correspondiente.

Un calentamiento de este tipo del tramo de lamina puede realizarse, por ejemplo, de manera sencilla mediante una
placa calefactora.
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Para el proceso de moldeo, en el lado opuesto al lado con la unidad de calentamiento puede estar presente un
molde para moldear el tramo de lamina calentado. Para estirar la lamina correspondientemente en direccion al
molde ha de reducirse la depresién existente en el lado en el que tiene lugar el calentamiento. Si la depresion queda
por debajo de la que existe en el otro lado en el que se encuentra el molde, la lamina queda estirada
correspondientemente en direccion al molde. Esto se puede reforzar también si la depresién no se reduce sélo en
cuanto al valor, sino si incluso se produce una sobrepresion; de esta forma, la fuerza que actia en la lamina puede
seguir incrementandose, de modo que el proceso de deformacién correspondiente puede realizarse aun mas
rapidamente.

Sin embargo, generalmente también es posible emplear un macho de moldeo en lugar de la sobrepresion o
adicionalmente a la sobrepresion.

Por consiguiente, una maquina envasadora segun la invencién para fabricar un envase a partir de la lamina segun el
preambulo de la reivindicaciéon 14, se caracteriza porque el dispositivo para generar depresiones esta realizado para
generar, en el mismo intervalo de tiempo durante el calentamiento en ambos lados del tramo de lamina
respectivamente una depresion con respecto a la presién ambiente.

El procedimiento segun la invencién o una maquina envasadora segun la invencion tiene una serie de ventajas
especialmente en lo que se refiere al moldeo de la ldamina. Ya durante el proceso de calentamiento, en el lado en el
que se encuentra el molde se aspira aire para generar una depresion correspondiente. Por lo tanto, especialmente si
el proceso de moldeo posterior de la lamina calentada se realiza de forma muy rapida, se puede reducir un volumen
residual de aire que queda en el lado de la herramienta de moldeo, al contrario de si la depresion se genera mas
tarde. Es que cuanto mas grande es el volumen residual restante, mas inexacta resulta la adaptacion de la lamina
calentada al molde correspondiente. Por del ahorro de tiempo logrado porque en el lado del molde no es necesario
generar primero una depresion, la deformacién de la lamina calentada puede realizarse de forma mucho mas rapida.
Por lo tanto, durante el procedimiento de moldeo en si, generalmente, la lamina tampoco se enfria tanto.

Esta aspiracién anticipada de aire durante el proceso de calentamiento en la zona en la que se encuentra el molde
permite reducir el peligro de que el aire no pueda escapar con la rapidez suficiente a causa de resistencias de
circulacion por pequefios taladros, hendiduras en insertos de moldeo, placas de apoyo etc., y de que debajo de la
lamina que ha de ser deformada se forme un colchén de aire que pueda influir negativamente en el proceso de
moldeo.

En algunos casos, incluso se puede prescindir de usar un macho de moldeo adicional. Ademas, es posible reducir
aln mas el tiempo necesario para el proceso de fabricacion de los envases, de modo que sea posible también un
mayor rendimiento de una maquina envasadora correspondiente. Por lo tanto, en total, mediante las medidas
mencionadas se consiguen ventajas en multiples aspectos.

Ademas, generalmente resulta facil adaptar o cambiar la secuencia de procesos del procedimiento o una maquina
envasadora correspondiente, porque tan sélo hace falta una adaptacion correspondiente de la conexién de valvulas
o del control / la regulacién de valvulas.

Ejemplo de realizacion:

Un ejemplo de realizacién de la invencién esta representado en el dibujo y se describe en detalle a continuacion con
la ayuda de las figuras indicando ventajas adicionales. En concreto, muestran:

la figura 1 una maquina envasadora con una estacién de embuticién profunda segun la invencion,

la figura 2 una seccion esquematica a través de una estacion de embuticion profunda correspondiente en la
que en la pieza superior esta siendo generada una depresion de tal forma que la lamina queda
presionada contra una placa calefactora,

la figura 3 una seccion esquematica a través de una estaciéon de embuticiéon profunda correspondiente en la
que por la depresion en la pieza inferior y la sobrepresién en la pieza superior de la estaciéon de
moldeo, la ldmina queda estirada o presionada en direccion al molde, y

la figura 4 un diagrama esquematico de secuencia-tiempo con respecto a la generacion de una sobrepresion
o depresién en la estacion de embuticion profunda.

La figura 1 muestra una maquina envasadora 1 con un rodillo 2 con una lamina inferior 3, y con una estacion de
moldeo o estacion de embuticion profunda 4 para conformar una concavidad 5 en la ldmina inferior 3. La concavidad
5 se llena del producto 7 que ha de ser envasado. Durante el siguiente transcurso, la concavidad 6 llena se cubre
con una lamina superior 8 que se desenrolla de un rodillo 9 con lamina superior 8 y se sella mediante una estacion
de sellado 10. A continuacion, los envases pueden separarse mediante una unidad de corte 11. La direccién del
avance de lamina esta designada por la flecha 16.
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Una seccion esquematica por la estacion de embuticion profunda 4 esta representada en las figuras 2 y 3.
Comprende una pieza superior 12 en la que esta alojada una placa calefactora 14 y una pieza inferior 13 en la que
esta dispuesto un molde 15.

En la figura 2 existen una depresion tanto en la pieza superior 12 como en la pieza inferior 13. Sin embargo, dado
que la depresién en la pieza superior 12 es mas fuerte que la depresién en la pieza inferior 13, la lamina 3' queda
estirada hacia la placa calefactora 14 donde se calienta. La depresion correspondiente en la pieza superior 12 o en
la pieza inferior 13 es generada por el dispositivo 17 para generar una sobrepresion o depresion. Este dispositivo 17
comprende aqui dos bombas de vacio, respectivamente para la pieza superior 12 y para la pieza inferior 13.

La figura 3, en cambio, muestra otra situacién durante el proceso de fabricacién de un envase, en la que en la pieza
superior 12 se genera una sobrepresion, mientras que en la pieza inferior 13 sigue existiendo una depresion, de
modo que la lamina 3" calentada queda estirada en direccién al molde 15 pudiendo adaptarse a éste. Finalmente, la
lamina calentada puede enfriarse y solidificarse en las paredes del molde 15 o de la pieza inferior 13. Para generar
la sobrepresion, el dispositivo 17 comprende también un depdsito de presion para introducir en la pieza superior 12
gas bajo presion.

La figura 4 muestra la secuencia esquematica de como se controlan la sobrepresion y la depresion en la pieza
superior 12 o en la pieza inferior 13. El diagrama en la figura 4 muestra un eje de tiempo t y un eje de presion p,
estando representadas una sobrepresion en la direccion de la flecha (hacia abajo) y una depresion en la direccion
contraria. El punto de interseccion entre los ejes p y t designa por una parte un momento t0 en el eje de tiempo t en
el que el proceso completo comienza en la estacion de embuticidon profunda 4 y, por otra parte, la presion ambiente
PN, es decir la presion normal, generalmente por ejemplo aprox. 1.013 milibares segun las condiciones ambientales,
climaticas etc. La curva PO describe el curso de la presion en la pieza superior 12, y la curva PU describe el curso
de la presién en la pieza inferior 13.

En el momento t0 se establece una depresion en la pieza superior 12 hasta que quede generada una depresion
estacionaria. Mientras tanto, la lamina 3' puede ir calentandose en la placa calefactora 14. Después de haberse
establecido una depresién estacionaria en la pieza superior 12, en el momento t1 comienza a establecerse una
depresion también en la pieza inferior 13. Sin embargo, esta depresion en la pieza inferior 13, inicialmente no es
mas fuerte durante el proceso de calentamiento H entre los momentos t0 y t2 que la depresién en la pieza superior
12, de modo que durante este tiempo, la lamina 3' puede seguir estando en contacto con la placa calefactora 14.

En el momento t2 comienza el proceso de moldeo F, ya que la depresion se sustituye rapidamente por una
sobrepresion, por ejemplo mediante la apertura y la introduccion de un volumen de gas correspondiente bajo presiéon
a la pieza superior 12. La lamina 3" queda estirada y presionada en direccion al molde 15, a saber, de forma
relativamente rapida, de modo que en este tiempo puede enfriarse solo ligeramente. De esta forma, ademas se
puede evitar que una distribucién no homogénea de la temperatura dentro de la lamina 3" conduzca a diferentes
enturbiamientos de la lamina y, sobre todo, a estiramientos no homogéneos de la lamina. El proceso de moldeo F
dura hasta el momento t3. En contacto con las paredes o el molde 15, la lamina 3" se enfria y se solidifica. Hasta el
momento t4 se mantienen aproximadamente las condiciones de presion en la pieza superior 12 6 en la pieza inferior
12, para permitir un enfriamiento suficiente de la lamina. De esta forma queda formada una concavidad 5. En el
periodo de tiempo t4 a t5, se puede ventilar la estacién de embuticion profunda 4 en la pieza superior 12 y en la
pieza inferior 13 y se puede continuar el proceso de envasado.

Lista de signos de referencia:

1 Maquina envasadora

2 Rodillo con Iamina inferior

3 Lamina inferior

3' Lamina inferior que se calienta
3" Lamina inferior conformada

4 Estacién de embuticién profunda
5 Concavidad

6 Concavidad llena

7 Producto que ha de envasarse

8 Lamina superior

9 Rodillo con lamina superior

10 Estacion de sellado

1 Unidad de corte

12 Pieza superior

13 Pieza inferior

14 Placa calefactora

15 Molde

16 Direccién del avance de lamina
17 Sistema de bomba o depdsito de presion
H Proceso de calentamiento
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para fabricar un envase a partir de una lamina con un proceso de calentamiento para calentar el
tramo de lamina (3'), en el cual el tramo de lamina (3") se deforma contra un molde (15) y en el cual el tramo de
lamina (3") calentado se deforma durante un proceso de moldeo mediante una sobrepresién en uno de los dos lados
del tramo de lamina (3") calentado y mediante una depresion en el otro lado para conformar una concavidad (5) que
seguidamente se llena de un producto (7) que ha de ser envasado, caracterizado porque en el mismo intervalo de
tiempo, durante el proceso de calentamiento, en ambos lados del tramo de ldmina (3') se genera respectivamente
una depresion con respecto a la presion ambiente.

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque, durante el proceso de calentamiento, en el
mismo momento se generan en los dos lados del tramo de lamina (3') diferentes depresiones en cuanto a su valor.

3. Procedimiento segun una de las reivindicaciones mencionadas anteriormente, caracterizado porque durante un
intervalo de tiempo del proceso de calentamiento se genera al menos una depresion estacionaria en uno de los dos
lados del tramo de lamina (3').

4. Procedimiento segun una de las reivindicaciones mencionadas anteriormente, caracterizado porque durante el
proceso de calentamiento, la generaciéon de la depresion correspondiente en los dos lados del tramo de lamina (3')
comienza en diferentes momentos (10, t1).

5. Procedimiento segun una de las reivindicaciones mencionadas anteriormente, caracterizado porque durante el
proceso de calentamiento, la generacion de una depresién en uno de los dos lados del tramo de lamina (3')
comienza en cuanto o después de que exista una depresion estacionaria en el otro lado del tramo de lamina (3').

6. Procedimiento segun una de las reivindicaciones mencionadas anteriormente, caracterizado porque durante el
proceso de calentamiento, siempre las depresiones en ambos lados del tramo de lamina (3') aumentan y/o se
mantienen constantes en cuanto a su valor.

7. Procedimiento segun una de las reivindicaciones mencionadas anteriormente, caracterizado porque a
continuacién del proceso de calentamiento se realiza un proceso de moldeo para moldear el tramo de lamina (3")
calentado.

8. Procedimiento segun una de las reivindicaciones mencionadas anteriormente, caracterizado porque, durante el
proceso de calentamiento, el tramo de lamina (3') es calentado desde aquel lado en el que en el mismo momento
existe la mayor depresion en cuanto al valor.

9. Procedimiento segun una de las reivindicaciones mencionadas anteriormente, caracterizado porque el
calentamiento del tramo de lamina (3') se realiza mediante una placa calefactora (14).

10. Procedimiento segun una de las reivindicaciones mencionadas anteriormente, caracterizado porque la
sobrepresion con respecto a la presién ambiente se genera durante el proceso de moldeo en el lado del tramo de
lamina (3"), opuesto al molde (15).

11. Maquina envasadora (1) para fabricar un envase a partir de lamina, que comprende una estacion de embuticion
profunda (4) para conformar una concavidad (5) en la lamina inferior (3), con un dispositivo de calentamiento (14)
para calentar un tramo de lamina (3'), con un molde (15) para moldear el tramo de lamina (3") calentado y con un
dispositivo (17) para generar depresiones respectivamente en ambos lados del tramo de lamina, y en la que en el
lado del tramo de lamina (3"), opuesto al molde (15) existe un dispositivo (17) para generar durante el moldeo una
sobrepresion con respecto a la presién ambiente, y en la que la estacion de embuticion profunda (4) esta dispuesta
corriente arriba de un trayecto para llenar la concavidad (5) originada con un producto (7) que ha de ser envasado,
caracterizada porque el dispositivo (17) para generar depresiones esta realizado para generar en un mismo
intervalo de tiempo durante el calentamiento una depresion con respecto a la presion ambiente en ambos lados del
tramo de lamina.

12. Maquina envasadora (1) segun la reivindicacion 11, caracterizado porque el dispositivo (17) para generar
depresiones esta realizado para generar durante el calentamiento en los dos lados del tramo de lamina (3') en el
mismo momento diferentes depresiones en cuanto a su valor.

13. Maquina envasadora (1) segun una de las reivindicaciones 11 6 12, caracterizado porque el dispositivo (17)
para generar depresiones esta realizado para generar durante un intervalo de tiempo durante el calentamiento al
menos una depresion estacionaria en uno de los dos lados del tramo de lamina (3').

14. Maquina envasadora (1) segun una de las reivindicaciones 11 a 13, caracterizado porque el dispositivo (17)
para generar depresiones esta realizado para aumentar y/o mantener constante siempre en cuanto a su valor las
depresiones en los dos lados del tramo de lamina durante el calentamiento.

15. Maquina envasadora (1) segun una de las reivindicaciones 11 a 14, caracterizado porque el dispositivo (17)
para generar depresiones esta realizado para iniciar durante el calentamiento en diferentes momentos la generacion

6
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de la depresion correspondiente en los dos lados del tramo de lamina.

16. Maquina envasadora (1) segun una de las reivindicaciones 11 a 15, caracterizado porque el dispositivo (17)
para generar depresiones esta realizado para iniciar durante el calentamiento la generaciéon de una depresion en
uno de los dos lados del tramo de lamina (3') en cuanto o después de que en el otro lado del tramo de lamina exista
una depresion estacionaria.

17. Maquina envasadora (1) segun una de las reivindicaciones 11 a 16, caracterizado porque un dispositivo de
calentamiento (14) para calentar el tramo de lamina (3') esta dispuesto en el lado en el que existe en el mismo
momento la mayor depresion en cuanto al valor.

18. Maquina envasadora (1) segun la reivindicacion 17, caracterizado porque el dispositivo de calentamiento esta
realizado como placa calefactora (14).

19. Maquina envasadora (1) segun una de las reivindicaciones 11 a 18, caracterizado porque el mismo dispositivo
(17) esta realizado tanto para generar depresiones como para generar una sobrepresion.

20. Maquina envasadora (1) segun una de las reivindicaciones 11 a 19, caracterizado porque existe un macho de
moldeo para presionar el tramo de lamina contra el molde (15).
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