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ES 2411957 T3

DESCRIPCION
Magquina de envasado con varias estaciones de trabajo

La invencién se refiere a una maguina de envasadc con varias estaciones de trabajo que pueden accionarse
simultaneamente entre si y que definen una direccion de produccién de la maquina de envasado, por ejemplo
dispuestas en la direccién de produccién una detras de otra con en cada caso al menos una parte de herramienta
movil.

En e! casc de la maquina de envasado puede tratarse de una maquina de envasado de embuticion profunda. En
tales maquinas de envasado se recorren por el material de envasado varias estaciones de trabajo una tras otra, para
efectuar en sucesidn temporal diferentes etapas de trabajo en el material de envasado y/o en los productos a
envasar, A este respecto, por ejemplo, en una estacién de conformado se conforman por embuticion profunda
cavidades de envasado, 0 se extraen cubetas prefabricadas de un descargador de pilas, se cargan las cavidades de
envasado o cubetas, se evacuan y/o gasean los envases, se sellan con una lamina de tapa o se cierran con una
tapa de tipo caperuza y opcionalmente también se aislan, se controlan y/o separan 105 envases. Estas etapas de
trabajo se realizan en estaciones de trabajo que dispenen en cada caso en |la mayoria de los cases de al menes una
parte de herramienta moévil. Tanto durante un funcionamiento intermitente de [a maquina de envasado, como durante
un funcicnamiento continuo, las partes de herramienta moviles de las estaciones de trabajo individuales deben
sincronizarse unas con otras, para garantizar un funcicnamiento sin rozamiento de la maquina de envasado.

Por el documento EP 0 515 661 B1 se conoce una maguina de envasado basada en el concepto genérico en forma
de una maguina de embuticién profunda. Esta maquina dispone de una estacion de conformade para conformar
cavidades de envasado en una lamina inferior, asi como de una estacion de 'enado y una estacion de sellado. A
este respecto para cada una de las estaciones de trabajo esta prevista una mecanica, para convertir el giro de un
motor eléctrico en un movimiento de elevacion de una parte de herramienta de la estacién de trabajo respectiva, es
decir por ejemplo de la herramienta de conformado de la estacion de conformado o de una parte de camara de la
estacion de sellado. Para que ambos lados de la herramienta respectiva se muevan paralelos uno a otro hacia arriba
o hacia abajo, una correa acopla el movimiento de varios arboles que se encuentran transversales a la direccidn de
produccion de la maquina de envasado, cuyo movimiento de giro se fraduce en cada casc en un movimiento de
elevacion de la parte de herramienta en cuestion. Sin embargo, en esta maquina de envasado convencional es
desventajoso que para las diferentes estaciones de trabajo deban usarse en cada caso accionamientos individuales.
Sobre todo es complicado sincronizar el movimiento de las herramientas de las diferentes estaciones de trabajo
entre si.

Por el documento CN 2 695 356 Y se conoce una maquina de envasado con varias estaciones de frabajo que
pueden hacerse funcionar simultaneamente entre si por medio de un arbol accionado por rotacién comun. El
movimiento de las partes de herramienta de las estaciones de trabajo se transmite a través de mecénicas de
transferencia por el movimiento del arboi.

Es objetivo de la presente invencién mejorar una maquina de envasado, con medios lo mas sencilios posible desde
el punto de vista constructivo, en cuanto a un uso variable de la magquina.

Este objetive se soluciona mediante una maquina de envasado con ias caracteristicas de la reivindicacion 1.
Perfeccicnamientos ventajosos de la invencién se indican en las reivindicaciones dependientes.

La invencion prevé que la maguina de envasado presente un arbo! accionado por rotacion, dispueste en la direccidn
de produccion de la maquina de envasado, y que entre el arbol y las partes de herramienta méviles de diferentes
eslaciones de trabajo esté prevista en cada caso al menos una mecanica de transferencia para la transmision del
movimiento del arbol al movimiento de la parte de herramienta respectiva. Dado que este arbol acciona las partes de
herramienta de varias estaciones de trabajo, los movimientos de estas partes de herramienta pueden sincronizarse
entre si automaticamente mediante el movimiento del arbol. Esta sincronizacion se realiza de forma mecanica y, por
lo tanto, es independiente de posibles errores de una sincronizacion electronica. El arbol dispuesto en la direccién de
produccion de la maguina de envasado necesita solo un espacio constructivo comparativamente pequefo, de modo
gque la maquina de envasado pueda construirse de forma muy compacta. Segun la invencién puede trasladarse
ademas una parte de herramienta que puede moverse por medio del arbo! a una estacion de trabajo en la direccion
de produccion de la maquina de envasado.

Preferentemente la mecanica de transferencia para la transmision del movimiento del arbol sobre el movimiento de
la parte de herramienta respectiva presenta una barra de palanca articulada y/o una mecanica de levas. De esta
manera la mecanica de transferencia se vuelve robusta e independiente de partes que se desgastan facilmenie tales
como una correa. Ademas, mediante una barra de palanca articulada ¢ una mecanica de levas pueden transmitirse
las fuerzas comparativamente altas necesarias para la elevacion de las partes de herramienta.

Cuando la mecanica de transferencia presenta una mecanica de levas, ésta comprende preferentemente un
elemento antifriccion para reducir la carga de la mecanica de transferencia y con ello también del arbol por friccien.
Por ejemplo como elemento antifriccién podrian estar previstas una o varias ruedas que ruedan a o largo sobre una
corredera. También seria concebible prever como elemento antifriccion sobre la superficie de un componente de la
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mecanica de levas un material con un coeficiente de friccion menor y/o un tratamiento superficial adecuado, para
reducir alli el rozamiento.

El arbo! podria estar accionado en rotacién continua de 360°. Esio tendria la ventaja de que un mecanismo de
transmisién entre el arbol y el accionamiento del arbol, por ejemplo un motor eléctrico o en particular un servomotor,
puede configurarse de manera comparativamente sencilla. Sin embargo, posiblemente, con respecto al movimiento
de elevacién aliernanie, a producirse por ei arbol, de las partes de herramienia es favorable cuando el arboi esta
accionado de manera alternante en diferenies direcciones de rotacion.

Las esiaciones de trabajo de la maquina de envasado, cuyas partes de herramienta se accionan por medio del arbol
para producir un movimiento de elevacion, pueden ser por ejemplo una estacién de conformado, una estacién de
sellado y/o una estacidn de separacion o de corte. La maquina de envasado puede presentar también varias
estaciones de trabajo de uno de ios tipos mencionados anteriormente.

En una varianie de la maquina de envasado de acuerdo con la invencion al menos dos estaciones de trabajo de la
maquina de envasado estan dispuestas en diferentes niveles. Esto tendria la ventaja de que las estaciones de
trabajo pueden acercarse mas estrechamente en direccioén horizontal, de modo que la maquina de envasado puede
construirse de forma aln mas compacta. En particular seria posible que dos estaciones de trabajo estén dispuestas
incluso una sobre otra, y/o que un material de envasado entre dos estaciones de trabajo se desvie 180° para liegar
desde un primer plano de transporte hasta un segundo plano de transporte.

Es conveniente cuando estd previsto un bastidor para soportar el arbol. Este bastidor puede estabilizar el arbol y
evitar la generacién de vibraciones en la maquina de envasado que, de lo contrario, podrian afectar a la precision del
proceso de envasado.

En la invencién puede trasladarse una parte de herramienta que puede moverse por medio del drbol a una estacion
de trabajo en la direccion de produccién de la maquina de envasado. De esia manera puede adaptarse facilmente el
proceso de envasado a condiciones variables, por ejemplo para el usc de otros materiales de envasado o para la
produccion de otras formas de envasado. A este respecto es especialmente favorable cuando el desplazamiento o el
ajuste pueden llevarse a cabo sin un engranaje al arbo! y/o mecanica de transferencia. Por ejemplo seria concebible
que Ja mecanica de levas actuara en una corredera horizontal y que el movimiento de elevacion de la parte de
herramienta accionada sea independiente del punto de accién real de la mecanica de levas en la corredera.

Dependiendo del tipo de esiacion de trabajo, cuya parte de herramienta debe accionarse, puede ser favorable si
estan previstas dos mecanicas de transferencia para la transmision del movirmiento del arbol sobre el movimiento de
una parte de herramienta de la estacion de trabajo. Esto es especialmente conveniente por ejemple en el caso de un
dispositivo de corte transversal para una ldmina de envasado. El uso de dos mecanicas de transferencia para la
elevacién de la herramienta de corte de! dispositivo de separacion fransversal a ambos lados de la hoja confinua de
envasado evila en este caso un fadeo de la herramienia de corte y proporciona por lo tanto un corte seguro,
continuo, a través de la hoja continua de envasado.

Si estan previstas dos mecanicas de transferencia, éstas estan desplazadas preferentemente simétricamente con
respecto al arbol central en cada caso lateralimente con respecto al arbo!, es decir las mecanicas de transferencia se
encuentran en diferentes lados del arbol y en cada caso a la misma distancia con respecio al arbol. De esia manera
se garantiza que las fuerzas de accionamiento se transmitan a partir del arbol uniformemente a ambas mecanicas de
transferencia.

A continuacién se representan en detalle dos ejemplos de realizacién ventajosos de la presente invencién por medio
de un dibujo. Muestran en detalle:

lafigura 1 una vista en perspectiva de un corte de un primer ejemplo de realizacion de una maquina de
envasado de acuerdo con la invencion con herramientas abiertas,

la figura2 una visia en perspectiva de la maquina de envasado mostrada en la figura 1 con herramientas
cerradas,

lafigura3d una represeniacion ampliada de ia estacion de conformadeo de la maquina de envasado mostrada
enlas figuras 1y 2y

lafigura4 una vista lateral esquematica de un segundo ejemplc de realizacion de una maquina de envasado
de acuerdo con la invencién.

Componentes iguales estan provistos en las figuras en general con los mismos numeros de referencia.

La figura 1 muestra un primer ejemplo de realizacion de una rmaquina de envasado 1 de acuerdo con fa invencién en
una vista en perspectiva. Por motivos de claridad estan representados sélo los componentes de la maquina de
envasado 1 mas importantes para la invencion.
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En el caso de la maquina de envasado 1 se trata de una maquina de envasado de embuticion profunda. Dispone de
(al menos) tres estaciones de trabajo, en concreto una estacion de conformado 2, una estacion de evacuacion y de
sellado 3 y una estacién de separacion 4. Todas estas estaciones de trabajo 2, 3, 4 actdan sobre un material de
envasado 5, en cuyo caso se trata de una hoja continua de plastico. La estacion de conformado 2 dispone para este
fin de una herramienta de conformado 6. En el caso de una parada del material de envasado 5 durante el
funcionamiento intermitente de la maquina de envasado 1 se mueve la herramienta de conformado € en
perpendicular al plano del material de envasado en forma de tira 5, para conformar por embuticion profunda
cavidades de envasado en el material de envasado 5.

La estacidn de sellado 3 dispone de una parte superior de herramienta de sellado 7 y de una parte inferior de
herramienta de sellado 8. Mediante el movimiento de la parte superior de herramienta de sellado 7 y/o de la parte
inferior de herramienta de sellado 8 una hacia otra puede formarse entre las dos partes de herramienta 7, 8 una
camara de sellado cerrada, en la que se sella la cavidad de envasado cargada previamente con un producto en el
material de envasado 5 con upa ldmina de tapa no representada y por lo tanto puede cerrarse. Es concebible
evacuar la camara de sellado entre las dos partes de herramienta 7, 8 y con ello la cavidad de envasado antes del
sellado y/o gasear con un gas de sustitucion. Tras el sellado se separan de nuevo la parte superior de herramienta
de sellado 7 y la parle inferior de herramienta de sellado 8 una de otra, para liberar la cavidad de envasado, y
permitir el transporte adicional del material de envasado 5.

En el caso de la estacion de separacion 4 se trata en el presente ejemplo de realizacién de un dispositivo de
separacion transversal, en el que como parte de herramienta estd prevista una cuchilla de separacién 9. Esta
cuchiila de separacién 9 puede moverse en direccion vertical, es decir en perpendicular la planc del material de
envasado 5, para separar el material de envasado en forma de tira 5.

l.a maquina de envasado 1 define una direccion de produccién R, en la que el material de envasado 5 se transporta
a través de al menos aigunas de las estaciones de trabajo, en ei presente ejemplo de realizacion a través de la
estacion de sellado 3 y la estacion de separacion 4. En la estacién de conformado 2 se transporta el material de
envasado 5 en contra de este sentido de produccién R, antes de que se desvie alrededor de un eje horizontai virtual
10 y de esta manera se lleve desde un primer plano de transporte 11 a un segundo planoe de transporte 12.

La maquina de envasado 1 dispone de un bastidor 13, que esta dispuesto en horizontal entre los dos piancs de
transporte 11, 12. Ei bastidor 13 comprende varias riostras longitudinales faterales 14, que estan orientadas en la
direccién de produccion R de la maquina de envasado 1, asi como varias riostras transversales 15, que unen entre
si las riostras longitudinales 14. En cada estacion de trabajo 2, 3, 4 de la maquina de envasado 1 el bastidor 13
presenta dos riostras longitudinales 14 orientadas paralelas entre si y que se encuentran al mismo nivel. Estas
riostras longitudinales 14 se extienden al menos a lo largo de la jongitud de una estacién de trabajo 2, 3, 4 en la
direccion de produccién R, En el caso de la maguina de envasado mostrada en la figura 1, un primer par de riostras
longitudinales 14 esta ascciade a la estacion de conformado 2. Un segundo par de riostras longitudinales 14 se
extiende tanto por debajo de la estacion de sellade 3, como por debajo de la estacion de separacién 4. Seria
concebible que las riostras longitudinales 14 recorran toda la longitud y de este modo representen un bastidor 13
unitario para todas las estaciones de trabajo 2, 3, 4.

En el centro entre las ricstras iongitudinales 14 se encuentra un arbel 16 orientado asi mismo en la direccidon de
produccion R de la maguina de envasado 1. El arbol 16 estd unido con un accicnamiento, por ejemplo un motor
eléctrico, preferentemente un servomotor. En el presente ejemplo de realizacion el arbol 16 puede accicnarse
mediante el accionamiento de manera aiternante en diferentes direcciones de rotacién.

En la zona de cada estacion de trabajo 2, 3, 4 una mecanica de transferencia 17 estd unida firmemente con el arbol
16. En el caso de la mecanica de transferencia 17 puede tratarse de una barra de palanca articulada y/o de una
mecanica de levas. Esta mecanica de transferencia 17 permite transmitir el movimiento de rotacion del arbol 16
sobre el movimiento de la parte de herramienta respectiva de la estacion de trabajo 2, 3, 4 respectiva, es decir sobre
el movimiento de elevacion de la parte de herramienta de conformado 6, de la parte superior de herramienta de
sellado 7 y/o de la parte inferior de herramienta de sellado 8 ast como sobre el movimiento de la cuchilla de
separacion 9. El arbol 16 actla en este caso come “arbol maestro”, que controla el movimiento de varias partes de
herramienta méviles 6, 7, 8, 9 de diferentes estaciones de trabajo 2, 3, 4. Mediante este control comun del
movimiento de elevacion a través del arbol 16 estan sincronizados los movimientos de las partes de herramienta 6,
7, 8, 9 entre si de manera mecanica.

En la estacion de separacidon 4 estan previstas a ambos lados del arbol 16 mecanicas de transferencia 17, para
provocar el movimiento de la cuchilla de separacidon 9. Las mecanicas de transferencia 17 estan dispuestas
simeétricamente con respecto al arbol 16, es decir, tienen en cada caso la misma distancia con respecto al arbol 16
que se encuentra entre las mismas.

El arbol 16 esta montado en varias riostras transversales 15 del bastidor 13. Para el apoyo pueden estar previstos
cojinetes de deslizamiento o cojinetes de bolas 18. En particular el arbol 16 puede estar dispuesto en el centro
dentro de la maquina de envasado 1.
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En la figura 1 puede reconccerse que la estacién de conformado 2 se encuentra por debajo del plano det bastidor
13, mientras que la estacién de sellado 3 y la estacién de corte 4 se encuentran por encima del pianc del bastidor
13. Mediante esta disposicion y mediante la trayectoria curvada del material de envasado 5 se consigue una forma
constructiva muy compacta de la maquina de envasado 1. Esto tiene la ventaja de que el &rbo! central 16 puede ser
comparativamente corto, de modo que se minimizan fuerzas de torsién dentro del arbol 16.

La figura 1 muestra la maquina de envasado en un estado en el que las herramientas 6, 7, 8, 9 de las estaciones de
trabajo respectivas 2, 3, 4 estan abiertas para permitir un transporte adicional del material de envasado en forma de
tira 5. Por e! contrario, la figura 2 muestra la misma maquina de envasado 1 en un sestado en el que las partes de
herramienta 6, 7, 8, 9 de las estaciones de trabajo 2, 3, 4 estdn cerradas para actuar sobre el material de envasado
en forma de tira 5. De este modo la herramienta de conformado 6 de |a estacion de conformado 2 esta presionada
hacia abajo contra el material de envasado 5 para conformar por embuticién profunda el material de envasado 5
para producir cavidades de envasado. E! movimiento de la herramienta de conformado 6 se explicard con mayor
detalle mas tarde por medio de la figura 3.

En la estacion de sellado 3 se ha elevado la parte inferior de herramienta de sellado 8 para formar junto con la parte
superior de herramienta de sellado 7 la camara de sellado cerrada. Este movimiento de elevacion de la parte inferior
de herramienta de sellado 8 se consigue mediante un giro del arbol 16, y mediante una fransmision del movimiento
de girc 16 sobre un movimientc de elevacion de la parte inferior de herramienta de sellado 8 por medic de la
mecanica de transferencia 17. En el ejemplo de realizacion representado esta mecanica de transferencia 17
comprende un rodillo 17a, que puede girarse alrededor de un eje orientado en paralelo a la direccion de produccion
R, y que esta fijado a ambos lados mediante la palanca 17b fijada firmemente al arbol 16. Un giro del arbol 16
provoca que la palanca 17b se gire asi mismo alrededor del arbol 16 y a este respecto se eleve el rodillo 17a. Este
rodillo 17a rueda sobre el lado inferior de la parte inferior de herramienta de sellado 8 que sirve como corredera. Es
decir, }a mecanica de transferencia 17 esta configurada en este casc como mecanica de levas.

Con un girc de!l arbo! 16 se eleva ademas la cuchilla de separacion 9 de la estacion de separacion 4,
transmitiéndose el movimiento de giro del arbo! 16 por medio de las dos mecénicas de transferencia 17 dispuestas
lateralmente sobre un movimiento de elevacién de la cuchilla de separacidn 9. La cuchilla de separacidn 9 coopera
con una contracuchilla 9a, para separar entre los dos cantos de corte de las dos cuchillas 9, 9a el material de
envasadoc en forma de tira 5.

La figura 3 muestra una vista ampliada de la estacion de conformado 2 de la maquina de envasado 1, en ia gue se
han retirado algunas cubiertas para que pueda verse mejor e! interior de la estacioén de conformado 2 y en particular
la mecanica de transferencia 17. Al igual gque en la estacién de sellado 3, en este caso estén fijadas también dos
palancas 17b sobre el arbol 16, de mode que participan en el movimiento de giro del arbol 16. Entre los extremos
alejados del arbol 16 de las dos palancas 17b se encuentra un rodillo 17a, que puede girarse alrededor de un gje
orientado en paralelo a la direccion de produccién R de la maguina de envasado 1. El rodillo 17a esta
completamente limitado por dos chapas de arrastre 17c verticales, que estan fijadas a la herramienta de
conformado 6.

A partir de la posicion semiabierta, mostrada en la figura 3, de la estacion de conformado 2, un giro del arbol 16 en la
direccién A lleva a una bajada del rodillo 17a. A este respecto el rodillo 17a presiona contra una corredera 17d
formada sobre la superficie de la herramienta de conformado B, para presionar hacia abajo la herramienta de
conformado 6 contra la hoja continua de envasado 5. Tras el conformado por embuticion profunda de las cavidades
de envasado, un gire opuesto del arbol 16, es decir un giro en contra del sentido A, fleva a una elevacion del rodillo
17a. Mediante las chapas de arrastre 17c se eleva asi mismo la herramienta de conformado 6. Un elemento de
ajuste 19 asegura la mecanica de transferencia 17 en direccion longitudinal a lo largo de las riostras longitudinales
14. En cuanto este elemento de ajuste 19 se ha aflojado o liberado, puede desplazarse la mecanica de transferencia
17 en direccion longitudinal, es decir en la direccidn de produccién R, a lo large de las riostras longitudinales 14,
Como altemativa la estacion de conformado 2 con la herramienta de conformado 3 podria desplazarse en la
direccion longitudinal de la maquina de envasado 1, mientras gue la mecénica de transferencia 17 mantiene su
posicién sobre el arbol 16.

La figura 4 muestra en vista lateral esquematica un segundo efemplo de realizacion de una maquina de envasado 20
de acuerdo con la invencion. También en este ejemplo de realizacion se trata de una maquina de envasado de
embuticion profunda 20, en la que en una estacion de conformado 2 se conforman por embuticién profunda
cavidades de envasado 21 en un material de envasado en forma de tira 5. Tras el llenadc con un producto 22 las
cavidades de envasado 21 llegan a una primera estacion de sellado 3a. En este caso se cierran las cavidades de
envasado 21 llenadas con una tapa, que previamente conformé por embuticién profunda en una segunda estacion
de conformado 23 en un segundo material de envasado 25 extraido de un rollo de lamina 24, igualmente en forma
de tira,

Con el transporte adicional llegan las cavidades de envasado 21 ya cerradas a una segunda estacion de sellado 3b,
en la gue se sella una segunda lamina de tapa 27, extraida de un rollo de lamina 26 adicional sobre las cavidades de
envasado 21. Mientras que !a estacion de conformado 2, tal como en el primer gjemplo de realizacion, dispone de
una herramienta de conformado 6 para el conformado por embuticion profunda, las dos estaciones de evacuacion y
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de sellado 3a, 3b, tal como en el primer ejemplo de realizacion, presentan dos partes de herramienta de sellado 7, 8
que se mueven una hacia otra y que se alejan una de otra, en concreto una parte superior de herramienta de sellado
7 y una parte inferior de herramienta de sellado 8.

La estacién de separacion 4 presenta en el segundo ejemplo de realizacion un dispositivo de separacion transversal
4a y 4b y un dispositivo de separacion longitudinal 4b. En los dos dispositives de separacion 4a, 4b puede
accionarse una cuchilla de separacion 9 para realizar un movimiento de elevacion, para separar la hoja continua 5.
Las estaciones de trabajo 2, 3a, 3b, 4a, 4b de la maquina de envasado 20 estan dispuestas sobre un armazon de
maquina 28 comin. En este armazoén de maquina 28 se encuentra en la direccion de produccién R de la méquina de
envasado 20 un arbol 16. Tal como en el primer gjemplo de realizacion el arbol 16 puede estar montado en un
bastidor 13. En cada estacién de trabajo 2, 3a, 3b, 4a, 4b esta prevista una mecanica de transferencia 17,
preferentemente una barra de palanca articulada o una mecanica de levas, para transmitir el movimiento del arbol 16
en un movimiento de elevacion de una parte de herramienta 6, 7, 8, 9 de la estacion de trabajo 2, 3a, 3b, 4a, 4b
respectiva. También la herramienta de conformado de la segunda estacion de conformado 23 puede accionarse por
medio de una mecanica de transferencia 17 correspondiente mediante el movimiento de rotacién del arbol 16 para
realizar un movimiento de elevacion.

A partir de los ejemplos de realizacion representados puede modificarse de muchas formas la maquina de envasado
1, 20 de acuerdo con la invencién. En particutar seria concebibie prever estaciones de trabajo adicionales y/o
accionar partes de herramienta adicionales de las estaciones de trabajo existentes por medio del arbol 16 comun.

En una variante adicional también concebible que al menos una estacién de trabajo presenta una mecanica de
transferencia 17, en la que el movimiento de rotacién del arbol 16 se convierte en un movimiento lineal, por ejemplo
mediante un diseno de tornillo del arbot 16 en la zona de la estacion de trabajo y una tuerca de tornillo que se apoya
sobre el arbol. Por lo tanto, la tuerca de tornillo que puede moverse de forma lineal puede accionar un sistema de
barra articulada para elevar y/o bajar una parte de herramienta.

Las partes de herramienta, tales como parte inferior de herramienta de conformado, parte superior de herramienta
de conformado, parte inferior de herramienta de sellado o parte superior de herramienta de sellado, pueden estar
realizadas de forma que pueden cambiarse. A este respecto las herramientas pueden sacarse preferentemente de la
maquina de envasado lateralmente con respecto a la direccién de produccion. Dado que se colocan distintas
conexiones de medios tales como corriente, aire comprimido, vacio o agua fria en las herramientas, éstas se
realizan de manera facimente separable, preferentemente con un bloque de conexion que puede alojar también
diferentes medios y que realiza la conexién desde la herramienta a la maquina en la posicién de trabajo. Con
sisteras de obturacion correspondientes y una seguridad de Ja herramienta en la posicion de trabajo se separa la
conexién de medios automaticamente al cambiar una herramienta y, a continuacion, se une de nueve.

Una realizacién adicional de la maquina de envasado de embuticién profunda 1, 20 prevé un dispositivo de elevacion
vertical con respecto a la direccion de produccién R de una parte del sistema de avance para el material de
envasado en forma de tira 5 en la zona de la estacion de conformado y/o de sellado 2, 3. El movimiento de elevacion
de! sistema de avance (por ejemplo una guia de cadenas lateral para una cadena de transporle para el transporte de
la hoja continua de envasado 5) en la zona de la estacion de conformado 2 provoca que en el caso de estacion de
conformado 2 abierta exista una distancia del material de envasado en forma de tira 5 con respecto a la placa
calefactora, que calienta el material de envasado en forma de tira 5 para el proceso de conformado, para que el
material de envasado en forma de tira no se caliente demasiado innecesariamente mediante calor por radiacion o
por contacto. Con el proceso de cierre de la estacion de conformado 2 se mueve hacia atras el sistema de avance
de nuevo hasta su posicién de trabajo para que pueda calentarse de forma controlada el material de envasado en
forma de tira 5 y conformarse. Con ello puede prescindirse de una funcion de elevacion superior de la parte de
herramienta de conformado y reducirse el espacio requerido en esta zona.

E! dispositivo de elevacion vertical del sistema de avance puede concebirse también en la zona de la estacion de
sellado 3, en caso de que se transporten a la estacion de sellado productos que sobresalen por encima del borde de
envasado, que en la mayoria de los casos representa al mismo tiempo el plano de sellado, y la parte superior de
herramienta de sellado 7 no tiene ninguna funcién de elevacién superior,

Preferentemente la zona desplazable del sistema de avance esta separada de las zonas no desplazables y puede
desplazarse por medio de cilindros neuméaticos o servoaccionamientos y/o esta acoplada al movimiento de una parte
inferior de herramienta. Un elemento tensor para tensar la cadena de transporte podria ceder con el desplazamiento
del sistema de avance.



10

15

20

25

ES 2411957 T3

REIVINDICACIONES

1. Maquina de envasado (1, 20} con varias estaciones de trabajo (2, 3, 4) que pueden accionarse simultAneamente
entre si y que definen una direccion de produccion (R) de la maguina de envasado (1, 20), con en cada caso al
menos una parte de herramienta movil (6, 7, 8, 9), presentando la maguina de envasado (1, 20) un arbol (16)
dispuesto en su direccién de produccion (R}, accionade por rotacién, y en la que entre el arbo! (16) y las partes de
herramienta moviles (6, 7, 8, 9) de diferentes estaciones de trabajo (2, 3, 4) esta prevista en cada caso al menos una
mecanica de transferencia (17) para la transmisién del movimiento del arbo! (16) al movimiento de la parte de
herramienta respectiva (8, 7, 8, 9}, caracterizada porgque una parte de herramienta (8, 7, 8, 9) gue puede moverse
por medio de! arbol (16) puede trasladarse a una estacion de trabajo (2, 3, 4) en la direccion de produccion (R) de la
maguina de envasado (1, 20).

2. Maguina de envasado de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizada porque la mecanica de transferencia
(17) presenta una barra de palanca articulada yfo una mecanica de levas.

3. Maqguina de envasado de acuerdo con a reivindicacion 2, caracterizada porque la mecanica de levas comprende
una rueda (17a) que rueda a lo largo prefereniemente scbre una corredera (17d).

4. Maguina de envasado de acuerdc con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el arbo! (16}
esla accionade de manera alterna en ambas direcciones de rotacién.

5. Maquina de envasado de acuerde con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque por medio
del arbo! (16) puede accionarse un movimiento de elevacién de partes de herramienta (6, 7, 8, 9) de una estacion de
cenformado (2), de una estacion de sellado (3) y/o de una estacién de separacion (4).

6. Maguina de envasadc de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque a! menos
dos estaciones de trabajo (2, 3, 4) de la maquina de envasado (1, 20) estan dispuestas en niveles diferentes.

7. Maguina de envasado de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque esta previsto
un bastidor (13) para soportar el arbol (16).

8. Maguina de envasado de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque en una
estacion de trabajo (4) estan previstas dos mecénicas de transferencia (17) para !a transmisién de! movimiento del
arbol (16) a! movimiento de una parte de herramienta (9).

9. Maquina de envasado de acuerdo con la reivindicacién 8, caracterizada porque las dos mecéanicas de
transferencia (17) estan desplazadas simétricamente con respecto al arbol {16) lateralmente con respecto al arbol
(186).
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