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DESCRIPCION 

Maquina de envasado con varies estaciones de trabajo 

La invencion se refiere a una maquina de envasado con varies estaciones de trabajo que pueden accionarse 

simultaneamente entre si y que definen una direcciOn de producciOn de la maquina de envasado, por ejemplo 

dispuestas en la direccien de produccien una detras de otra con en cada caso al menos una parte de herramienta 

movil. 

En el caso 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 varies estaciones de trabajo una tras otra, para 

efectuar en sucesi6n temporal diferentes etapas de trabajo en el material de envasado y/o en los productos a 

10 envasar. A este respecto, por ejemplo, en una estaciOn de conformado se conforman por embuticion profunda 

cavidades de envasado, o se extraen cubetas prefabricadas de un descargador de piles, se cargan las cavidades de 

envasado o cubetas, se evacuan y/o gasean los envases, se sellan con una lamina de tape o se cierran con una 

tapa de tipo caperuza y opcionalmente tambien se aislan, se controlan y/o separan los envases. Estas etapas de 

trabajo se realizan en estaciones de trabajo que disponen en cada caso en la mayoria de los casos de al menos una 

15 parte de herramienta mOvil. Tanto durante un funcionamiento intermitente de la maquina de envasado, como durante 

un funcionamiento continuo, las partes de herramienta mOviles de las estaciones de trabajo individuales deben 

sincronizarse unas con otras, para garantizar un funcionamiento sin rozamiento de la maquina de envasado. 

Por el documento EP 0 515 661 B1 se conoce una maquina de envasado basada en el concepto generic° en forma 

de una maquina de embuticion profunda. Este maquina dispone de una estaci6n de conformado para conformar 

20 cavidades de envasado en una lamina inferior, asi como de una estacion de Ilenado y una estaci6n de sellado. A 

este respecto para cada una de las estaciones de trabajo este prevista una mecanica, para convertir el giro de un 

motor electrico en un movimiento de elevacien de una parte de herramienta de la estaciOn de trabajo respective, es 

decir por ejemplo de la herramienta de conformado de la estacion de conformado o de una parte de camera de la 

estacion de sellado. Para que ambos lados de la herramienta respective se muevan paralelos uno a otro hacia arriba 

25 o hacia abajo, una correa acopla el movimiento de varios arboles que se encuentran transversales a la direccion de 

produccion de la maquina de envasado, cuyo movimiento de giro se traduce en cada caso 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 

30 entre si. 

Por el documento CN 2 695 356 Y se conoce una maquina de envasado con varies estaciones de trabajo que 

pueden hacerse funcionar simultaneamente entre si por medio de un arbol accionado por rotaci6n comOn. El 

movimiento de las partes de herramienta de las estaciones de trabajo se transmite a traves de mecanicas de 

transferencia por el movimiento del arbol. 

35 Es objetivo de la presente invenciOn mejorar una maquina de envasado, con medios lo mas sencillos posible desde 

el punto de vista constructivo, en cuanto a un uso variable de la maquina. 

Este objetivo se soluciona mediante una maquina de envasado con las caracteristicas de la reivindicacion 1. 

Perfeccionamientos ventajosos de la invencien se indican en las reivindicaciones dependientes. 

La invencion prey& que la maquina de envasado presente un arbol accionado por rotacien, dispuesto en la direcci6n 

40 de producci6n de la maquina de envasado, y que entre el arbol y las partes de herramienta meviles de diferentes 

estaciones de trabajo este prevista en cada caso al menos una mecanica de transferencia para la transmisiOn del 

movimiento del arbol al movimiento de la parte de herramienta respective. Dado que este arbol acciona las partes de 

herramienta de varies estaciones de trabajo, los movimientos de estas partes de herramienta pueden sincronizarse 

entre si autornaticamente mediante el movimiento del arbol Esta sincronizaci6n se realize de forma mecanica y, por 

45 lo tanto, es independiente de posibles errores de una sincronizacion electrenica. El arbol dispuesto en la direccion de 

producci6n de la maquina de envasado necesita solo un espacio constructivo comparativamente pequeno, de modo 

que la maquina de envasado pueda construirse de forma muy compacta. Sevin la invenciOn puede trasladarse 

edemas una parte de herramienta que puede moverse por medio del arbol a una estaci6n de trabajo en la direcci6n 

de producci6n de la maquina de envasado. 

50 Preferentemente la mecanica de transferencia para la transmisi6n del movimiento del arbol sobre el movimiento de 

la parte de herramienta respecfiva presenta una barra de palanca adiculada y/o una mecanica de levas. De esta 

manera la mecanica de transferencia se vuelve robusta e independiente de partes qua se desgastan facilmente tales 

como una correa. Ademas, mediante una barra de palanca articulada o una mecanica de levas pueden transmitirse 

las fuerzas comparativamente altas necesarias para la elevaciOn de las partes de herramienta. 

55 Cuando la mecanica de transferencia presenta una mecanica de levas, esta comprende preferentemente un 

elemento antifriccion para reducir la carga de la mecanica de transferencia y con ello tambien del altol por fricci6n. 

Por ejemplo como elemento antifricci6n podrian estar previstas una o varias ruedas que ruedan a lo largo sobre una  

corredera. Tambien seria concebible prever como elemento antifriccien sobre la superficie de un componente de la 
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mecanica de !eves un material con un coeficiente de fricci6n menor y/o un tratamiento superficial adecuado, para 

reducir alli el rozamiento. 

El arbol podria estar accionado en rotaciOn continua de 360°. Esto tendria la ventaja de que un mecanismo de 

transmisiOn entre el arbol y el accionamiento del arbol, por ejemplo un motor electric° o en particular un servomotor, 

5 puede configurarse de manera comparativamente sencilla. Sin embargo, posiblemente, con respecto al movimiento 

de elevacion alternante, a producirse por el arbol, de las partes de herramienta es favorable cuando el arbol este 

accionado de manera alternante en diferentes direcciones de rotaciOn. 

Las estaciones de trabajo de la maquina de envasado, cuyas partes de herramienta se accionan pot medio del arbol 

para producir un movimiento de elevaciOn, pueden ser por ejemplo una estaciOn de conformado, una estacion de 

10 sellado y/o una estacion de separacien o de code. La maquina de envasado puede presentar tambien varies 

estaciones de trabajo de uno de los tipos mencionados anteriormente. 

En una variante 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 direcciOn horizontal, de modo que la maquina de envasado puede 

15 construirse de forma aim mes compacta. En particular seria posible que dos estaciones de trabajo ester] dispuestas 

incluso una sobre otra, y/o que un material de envasado entre dos estaciones de trabajo se desvie 180°, para Ilegar 

desde un primer piano de transporte hasta un segundo piano de transporte. 

Es conveniente cuando este previsto un bastidor para soportar el &bd. Este bastidor puede estabilizar el arbol y 

evitar a generacien de vibraciones en la maquina de envasado que, de lo contrario, podrian afectar a la precision del 

20 proceso de envasado. 

En la invenciOn puede trasladarse una pane de herramienta que puede moverse pot medio del arbol a una estacien 

de trabajo en la direcci6n de producci6n de la maquina de envasado. De esta manera puede adaptarse facilmente el 

proceso de envasado a condiciones variables, por ejemplo pare el uso de otros materiales de envasado o pare la 

producci6n de otras formas de envasado. A este respecto es especialmente favorable cuando el desplazamiento o el 

25 ajuste pueden Ilevarse a cabo sin un engranaje al altol y/o mecanica de transferencia. Por ejemplo seria concebible 

que la mecanica de !eves actuara en una corredera horizontal y que el movimiento de elevacion de la parte de 

herramienta accionada sea independiente del punto de accien real de la mecanica de levas en la corredera. 

Dependiendo del tipo de estaci6n de trabajo, cuya parte de herramienta debe accionarse, puede ser favorable si 

esten previstas dos mecanicas de transferencia para la transmisiOn del movimiento del arbol sobre el movimiento de 

30 una parte de herramienta de la estacien de trabajo. Esto es especialmente conveniente por ejemplo en el caso de un 

dispositivo de code transversal para una lamina de envasado. El uso de dos mecanicas de transferencia para la 

elevaciOn de la herramienta de code del dispositivo de separaci6n transversal a ambos lados de la hoja continua de 

envasado evita en este caso un ladeo de la herramienta de code y proporciona por lo tanto un code seguro, 

continuo, a traves de la hoja continua de envasado. 

35 Si ester) previstas dos mecanicas de transferencia, estas estan desplazadas preferentemente simetricamente con 

respecto al arbol central en cada caso lateralmente con respecto al arbol, es decir las mecanicas de transferencia se 

encuentran en diferentes lados del Arbol y en cada caso a la misma distancia con respecto al arbol. De esta manera 

se garantiza que as fuerzas de accionamiento se transmitan a partir del arbol uniformemente a ambas mecanicas de 

transferencia. 

40 A continuaci6n se representan en detalle dos ejemplos de realizaciOn ventajosos de la presente invencion por medio 

de un dibujo. Muestran en detalle: 

la figura 1 una vista en perspective de un code de un primer ejemplo de realized& de una maquina de 

envasado de acuerdo con la invenciOn con herramientas abiertas, 

la figura 2 una vista en perspective de la maquina de envasado mostrada en la figura 1 con herramientas 

45 cerradas, 

la figura 3 una representaci6n ampliada de la estacien de conformado de la maquina de envasado mostrada 

en las figures 1 y 2 y 

la figura 4 una vista lateral esquematica de un segundo ejemplo de realizacien de una maquina de envasado 

de acuerdo con la invenciOn. 

50 Componentes iguales ester) provistos en las figuras en general con los mismos nOrneros de referencia. 

La figura 1 muestra un primer ejemplo de realizaciOn de una maquina de envasado 1 de acuerdo con la invencion en 

una vista en perspective. For motivos de claridad ester) representados sal° los componentes de la maquina de 

envasado 1 mas importantes pare la invenciOn. 
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En el caso de la maquina de envasado 1 se trate de una maquina de envasado de embuficiOn profunda. Dispone de 

(al menos) fres estaciones de trabajo, en concreto una estatiOn de conformado 2, una estaci6n de evacuation y de 

sellado 3 y una estacien de separation 4. Todas estas estaciones de trabajo 2, 3, 4 actean sobre un material de 

envasado 5, en cuyo caso se trate de una hoja continua de plastic°. La estaci6n de conformado 2 dispone pare este 

5 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 6 en 

perpendicular al piano del material de envasado en forma de tira 5, para conformar por embuticion profunda 

cavidades de envasado en el material de envasado 5. 

La estacion de sellado 3 dispone de una parte superior de herramienta de sellado 7 y de una parte inferior de 

10 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 

camera de sellado cerrada, en la que se sella la cavidad de envasado cargada previamente con un producto en el 

material de envasado 5 con una lamina de tapa no representada y por lo tanto puede cerrarse. Es concebible 

evacuar la camera de sellado entre las dos partes de herramienta 7, 8 y con ello la cavidad de envasado antes del 

15 sellado y/o gasear con un gas de susfitution. Tras el sellado se separan de nuevo la parte superior de herramienta 

de sellado 7 y la parte 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 estaci6n de separation 4 se trata en el presente ejemplo de realization de un dispositivo de 

separation transversal, en el que como parte de herramienta este prevista una cuchilla de separation 9. Esta 

20 cuchilla de separaciOn 9 puede moverse en direction vertical, es decir en perpendicular la piano del material de 

envasado 5, para separar el material de envasado en forma de tire 5. 

La maquina de envasado 1 define una direction de producci6n R, en la que el material de envasado 5 se transporta 

a traves de al menos algunas de las estaciones de trabajo, en el presente ejemplo de realization a traves de la 

estaci6n de sellado 3 y la estacion de separaci6n 4. En la estatiOn de conformado 2 se transporta el material de 

25 envasado 5 en contra de este sentido de producci6n R, antes de que se desvie alrededor de un eje horizontal virtual 

10 y de este manera se Ileve desde un primer piano de transporte 11 a un segundo piano de transporte 12. 

La maquina de envasado 1 dispone de un bastidor 13, que este dispuesto en horizontal entre los dos pianos de 

transporte 11, 12. El bastidor 13 comprende varies riostras longitudinales laterales 14, que ester, orientadas en la 

direction de production R de la maquina de envasado 1, asi como varies riostras transversales 15, que unen entre 

30 si las riostras longitudinales 14. En cada estatiOn 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 longitud de una estaciOn de trabajo 2, 3, 4 en la 

direcci6n de production R. En el caso de la maquina de envasado mostrada en la figura 1, un primer par de riostras 

longitudinales 14 este asociado a la estaciOn de conformado 2. Un segundo par de riostras longitudinales 14 se 

35 extiende tanto por debajo de la estatiOn de sellado 3, como por debajo de la estaci6n de separatiOn 4. Seria 

concebible que las riostras longitudinales 14 recorran toda la longitud y de este modo representen un bastidor 13 

united° para todas las estaciones de trabajo 2, 3, 4. 

En el centro entre las riostras longitudinales 14 se encuentra un arbol 16 orientado asi mismo en la direction de 

producci6n R de la maquina de envasado 1. El arbol 16 este unido con un accionamiento, por ejemplo un motor 

40 electric°, preferentemente un servomotor. En el presente ejemplo de realization el arbol 16 puede accionarse 

mediante el accionamiento de manera alternante en diferentes direcciones de rotation. 

En la zona de cada estaciOn de trabajo 2, 3, 4 una mecenica de transferencia 17 este 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 

45 sobre el movimiento de la parte de herramienta respective de la estatiOn de trabajo 2, 3, 4 respective, es decir sobre 

el movimiento de elevatiOn 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 asi como sobre el movimiento de la cuchilla de 

separaciOn 9. El arbol 16 attea en este caso como "arbol maestro", que controla el movimiento de varies partes de 

herramienta moviles 6, 7, 8, 9 de diferentes estaciones de trabajo 2, 3, 4. Mediante este control coal& del 

50 movimiento de elevation a traves del arbol 16 ester' sincronizados los movimientos de las partes de herramienta 6, 

7, 8, 9 entre side manera 

En la estacion de separaci6n 4 ester) previstas a ambos lados del arbol 16 mecanicas de transferencia 17, pare 

provocar el movimiento de la cuchilla de separation 9. Las mecanicas de transferentia 17 ester) dispuestas 

simetricamente con respecto al arbol 16, es decir, tienen en cada caso la misma distancia con respecto al arbol 16 

55 que se encuentra entre las mismas. 

El arbol 16 este montado en varies riostras transversales 15 del bastidor 13. Para el apoyo pueden ester 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 reconocerse que la estaci6n de conformado 2 se encuentra pot debajo del piano del bastidor 
13, mientras que la estacion de sellado 3 y la estaci6n de code 4 se encuentran por encima del piano del bastidor 
13. Mediante esta disposici6n 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 arbol central 16 puede ser 
5 comparativamente corto, de modo que se minimizan fuerzas de torsiOn 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 el contrario, la figura 2 muestra la misma maquina de envasado 1 en un estado en el que las partes de 

herramienta 6, 7, 8, 9 de las estaciones de trabajo 2, 3 4 estan cerradas para actuar sobre el material de envasado 

10 en forma de tira 5. De este modo la herramienta de conformado 6 de la estacion de conformado 2 esta presionada 

hacia abajo contra el material de envasado 5 para conformar por embuticidn profunda el material de envasado 5 

para producir cavidades de envasado. El movimiento de la herramienta de conformado 6 se explicara con mayor 

detalle mas tarde por medio de la figura 3. 

En la estaci6n de sellado 3 se ha elevado la parte inferior de herramienta de sellado 8 para formar junto con la parte 

15 superior de herramienta de sellado 7 la camara de sellado cerrada. Este movimiento de elevation de la parte inferior 

de herramienta de sellado 8 se consigue mediante un giro del arbol 16, y mediante una transmisian del movimiento 

de giro 16 sobre un movimiento de elevaciOn de la parte inferior de herramienta de sellado 8 por medio 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 producci6n 

20 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, la mecanica de transferencia 17 esta configurada en este caso como mecanica de levas. 

Con un giro del arbol 16 se eleva adernas la cuchilla de separacien 9 de la estaciOn de separation 4, 

25 transmitiendose el movimiento de giro del arbol 16 por medio de las dos mecanicas de transferencia 17 dispuestas 

lateralmente sobre un movimiento de elevaciOn de la cuchilla de separation 9. La cuchilla de separaciOn 9 coopera 

con una contracuchilla 9a, para separar entre los dos cantos de code de las dos cuchillas 9, 9a el material de 

envasado en forma de tira 5. 

La figura 3 muestra una vista amphada de la estaci6n de conformado 2 de la maquina de envasado 1, en la que se 

30 han retirado algunas cubiertas para que pueda verse mejor el interior de la estacien de conformado 2 y en particular 

la mecanica de transferencia 17. Al igual que en la estaci6n de sellado 3, en este caso estan fijadas tambien dos 

palancas 17b sobre el arbol 16, de modo 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 eje 

orientado en paralelo a la direction de producci6n R de la maquina de envasado 1. El rodillo 17a esta 

35 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 estacien de conformado 2, un giro del arbol 16 en la 

direction A Ileva 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 6, para presionar hacia abajo la herramienta de 

40 conformado 6 contra la hoja continua de envasado 5. Tras el conformado por embuticion profunda de las cavidades 

de envasado, un giro opuesto del arbol 16, es decir un giro en contra del senfido A, Ileva 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 direcci6n longitudinal a lo largo de las riostras longitudinales 

14. En cuanto este elemento de ajuste 19 se ha aflojado o liberado, puede desplazarse la metanica de transferencia 

45 17 en direcciOn longitudinal, es decir en la direcciOn de producci6n R, a lo largo de las riostras longitudinales 14. 

Como altemativa la estacion de conformado 2 con la herramienta de conformado 3 podria desplazarse en la 

direccidn longitudinal de la maquina de envasado 1, mientras que la mecanica de transferencia 17 manfiene su 

posici6n sobre el arbol 16. 

La figura 4 muestra en vista lateral esquematica un segundo ejemplo de realizaci6n de una maquina de envasado 20 

50 de acuerdo con la invenciOn. -iambi& en este ejemplo de realizaciOn se trata de una maquina de envasado de 

embutici6n profunda 20, en la que en una estaciOn de conformado 2 se conforman por embutici6n profunda 

cavidades de envasado 21 en un material de envasado en forma de tira 5, Tras el Ilenado con un producto 22 las 

cavidades de envasado 21 Ilegan a una primera estaciOn de sellado 3a. En este caso se cierran las cavidades de 

envasado 21 Ilenadas con una tapa, que previamente conform6 por embuticiOn profunda en una segunda estaciOn 

55 de conformado 23 en un segundo material de envasado 25 extraido de un rollo de lamina 24, igualmente en forma 

de fira. 

Con el transporte adicional Ilegan las cavidades de envasado 21 ya cerradas a una segunda estacion de sellado 3b, 

en la que se sella una segunda lamina de tapa 27, extraida de un rollo de lamina 26 adicional sobre las cavidades de 

envasado 21. Mientras que la estaciOn de conformado 2, tal como en el primer ejemplo de realization, dispone de 

60 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 estaciOn de separaciOn 4 presenta en el segundo ejemplo de realizacian un dispositivo de separaci6n transversal 

5 4a y 4b y un dispositivo de separacion longitudinal 4b. En los dos dispositivos 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 armaz6n de 

maquina 28 comint En este armazOn de maquina 28 se encuentra en la direccion de producci6n R de la maquina de 

envasado 20 un arbol 16. Tal como en el primer ejemplo de realizacion el arbol 16 puede estar montado en un 

10 bastidor 13. En cada estaci6n 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. Tambien la herramienta de conformado de la segunda estaci6n de conformado 23 puede accionarse por 

medio de una mecanica de transferencia 17 correspondiente mediante el movimiento de rotacion del arbol 16 para 

15 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 invenciOn. En particular seria concebible prever estaciones de trabajo adicionales y/o 

accionar partes de herramienta adicionales de las estaciones de trabajo existentes por medio del arbol 16 comAn. 

En una variante adicional tambien concebible que al menos una estaci6n de trabajo presenta una mecanica de 

20 transferencia 17, en la que el movimiento de rotacion del Arbol 16 se convierte en un movimiento lineal, por ejemplo 

mediante un diserio de tornillo del arbol 16 en la zona de la estacien 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 adiculada 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 

25 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 direccion de producciOn. Dado que se colocan distintas 

conexiones de medios tales como corriente, aire comprimido, vacio o agua fria en las herramientas, estas se 

realizan de manera facilmente separable, preferentemente con un bloque de conexiOn que puede alojar tambien 

30 diferentes medios y que realiza la conexiOn desde la herramienta a la maquina en la posici6n de trabajo. Con 

sistemas de obturacion correspondientes y una seguridad de la herramienta en la posiciOn de trabajo se separa la 

conexion de medios automaticamente al cambiar una herramienta y, a continuacidn, se une de nuevo. 

Una realizacion adicional de la maquina de envasado de embuticiOn profunda 1, 20 prey& un disposifivo de elevaciOn 

vertical con respecto a la direccion de produccion R de una parte del sistema de avance para el material de 

35 envasado en forma de tira 5 en la zona de la estacion de conformado y/o de sellado 2, 3. El movimiento de elevacion 

del sistema de avance (por ejemplo una guia de cadenas lateral para una cadena de transporte 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 estaci6n de 

conformado 2 abierta exista una distancia del material de envasado en forma de tira 5 con respecto a la placa 

calefactora, que c,alienta el material de envasado en forma de fira 5 para el proceso de conformado, para que el 

40 material de envasado en forma de fira 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 posicion 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 funci6n de elevacien superior de la parte de 

herramienta de conformado y reducirse el espacio requerido en esta zona. 

45 El dispositivo de elevaciOn vertical del sistema de avance puede concebirse tambien 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 piano de sellado, y la parte superior de 

herramienta de sellado 7 no tiene ninguna funcion de elevacion superior. 

Preferentemente la zona desplazable del sistema de avance esta separada de las zonas no desplazables y puede 

50 desplazarse por medio de cilindros neumaticos 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. 
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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 direcci6n de producci6n (R) de la maquina de envasado (1, 20), con en cada caso al 

menos una pane de herramienta mOvil (6, 7, 8, 9), presentando la maquina de envasado (1, 20) un arbol (16) 

5 dispuesto en su direcciOn de produccion (R), accionado por rotaci6n, y en la que entre el arbol (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 transmisi6n del movimiento del arbol (16) al movimiento de la pane de 

herramienta respectiva (6, 7, 8, 9), caracterizada porque una parte de herramienta (6, 7, 8, 9) que puede moverse 

por medio del arbol (16) puede trasladarse a una estacien de trabajo (2, 3, 4) en la direcci6n de producci6n (R) de la 

10 maquina de envasado (1, 20). 

2. Maquina de envasado de acuerdo con la reivindicaciOn 1, caracterizada porque la mecanica de transferencia 

(17) presenta una barra de palanca articulada y/o una mecanica de levas. 

3. Maquina de envasado de acuerdo con la reivindicaci6n 2, caracterizada porque la mecanica de !eves comprende 

una rueda (17a) que rueda a lo largo preferentemente sobre una corredera (17d). 

15 4. Maquina de envasado de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el arbol (16) 

esta accionado de manera alterna en ambas direcciones de rotacion. 

5. Maquina de envasado de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque par medio 

del arbol (16) puede accionarse un movimiento de elevacien de partes de herramienta (6, 7, 8, 9) de una estacion de 

conformado (2), de una estaciOn de sellado (3) y/o de una estacian de separacion (4). 

20 6. Maquina de envasado de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque al menos 

dos estaciones de trabajo (2, 3, 4) de la maquina de envasado (1, 20) estan dispuestas en niveles diferentes. 

7. Maquina de envasado de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque este previsto 

un basfidor (13) para soportar el arbol (16). 

8. Maquina de envasado de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque en una 

25 estacion de trabajo (4) estan previstas dos mecanicas de transferencia (17) para la transmisiOn del movimiento del 

arbol (16) al movimiento de una parte de herramienta (9). 

9. Maquina de envasado de acuerdo con la reivindicacien 8, caracterizada porque las dos mecanicas de 

transferencia (17) estan desplazadas simetricamente con respecto al arbol (16) lateralmente con respecto al arbol 

(16). 
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