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DESCRIPCION

Estacion de sellado para una maquina envasadora

La presente invencion se refiere a una estacién de seillado para una maquina envasadora segun el preambulo de ia
reivindicacion 1.

Una maquina envasadora con una estacion de sellado se conoce por ejemplo por el documento
DE102006018327A1 en el que la maguina envasadora es una maquina cerradora de bandejas ("traysealer”). En la
estacion de sellado de dicha maquina envasadora, una lamina de sellado se aplica scbre las bandejas abiertas hacia
arriba, llenas de un producto. Esta lamina de sellado cierra y sella las bandejas. Una estacién de sellado
correspondiente se emplea también en magquinas envasadoras de embuticidon profunda o en maquinas de camara
como las que se conocen por ejemplo por el documento DE3916170C2. Alternativamente al sellado aplicando una
lamina de tapa, también se puede sellar apiicando sobre la bandeja o el envase céncavo una tapa moldeada
previamente.

Al sellar resulta ventajoso que existan tanto una depresidn como una sobrepresién. La depresién permite evacuar
los envases en la estacion de sellado para aumentar la durabilidad de ios productos. Opcionaimente, el envase
tambien puede enjuagarse o llenarse con un gas intercambiador después de la evacuacion. El sellado en si se
realiza bajo la accién de presidn y temperatura en la lamina de seliado. Para este fin, habitualmente existe una
fuente de sobrepresién que proporciona el aire comprimido para presionar la herramienta de sellade contra el
envase.

También en ofras zonas de una maquina envasadora se aplica tanto aire comprimido como sobrepresion, Por
ejemplo, el documento DE102005061315A1 muestra una maquina envasadora en la que se aplican sobrepresién y
depresion no en una estacidon de sellado, sino en una estacion de embuticion profunda. Para generar estas
presiones esta prevista una bomba de vacio de pinza.

Una bomba de pinza de este tipo se describe por ejemplo el documento DE15629174A1.

Otro tipo de bomba, a saber una bomba helicoidal, se conoce por el documento WO099/54627. Una bomba de vacio
rotativa de paletas se describe en el documento DE2348441A1.

Por los documentos DE71489270) o DEG9406381T2 se conocen otras posibilidades de generar depresion y
sobrepresion en una maguina envasadora.

Otros dispositivos para la deformacion de 1dminas de envasado mediante sobrepresién y depresién, aunque no para
el sellado de este tipo de laminas de envasado, se describen en los documentos DE3842135A1 o CH332587.

La presente invencién tiene el chjetive de mejorar una estacion de sellado para una maquina envasadora con
medios con la construccién mas senciila posible, en lo que se refiere a un funcionamiento fiable y energéticamente
eficiente.

Este objetivo se consigue mediante una estacién de sellado con las caracteristicas de la reivindicacion 1. Algunas
variantes ventajosas se indican en las reivindicaciones subordinadas.

Segun la invencion esta previsto un solo accionamiento tanto para Ia fuente de depresion como para la fuente de
scbrepresion. Mediante esta medida, la estacion de sellado resuita muy compacta y se reduce ia susceptibilidad a
las averias, en comparacién con el uso de varios accionamiento. Ademas, la estacion de sellado segin la invencion
es especialmente eficiente y requiere poco mantenimiento, porque una bomba empleada como fuente de depresion
y/o sobrepresion es una bomba rotativa de paletas o una bomba helicoidal.

Delante de la abertura de succion de la bomba de depresidn esta conectada una valvula de tres vias. Esto permite a
la bomba tanto evacuar el depdsito de depresién como, opcionalmente, succionar aire ambiente.

Dado que la abertura de succion de la bomba esta comunicada con el aire ambiente a través de una primera entrada
de la valvula de tres vias, se puede generar una sobrepresion de manera mas facil y eficiente que si la abertura de
succion de la bomba estuviese comunicada permanentemente con el depésito de depresion.

Una segunda entrada de la valvula de tres vias, en cambio, estd comunicada con la camara de la estacion de
sellado o con un depdsito de depresién. De esta forma, se puede generar una depresidn o bien directamente en ia
camara de sellado, o bien, se puede seguir reduciendo la presion en el depdsito de depresion.

El funcionamiento de la estacidn de sellado resuita especiaimente favorable en cuanto al consumo de energia y de
ios costes, porque una Unica bomba genera tanto la depresion para la evacuaciéon de los envases como el aire
comprimido para presionar a herramienta de sellado. La razén es que [a bomba se aprovecha mejor, ya que evita
los tiempos muertos o de espera. Ademas, se evita gque ia bomba trabaje durante un tiempo excesivo contra valvulas
cerradas.
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Cuando se requiere una mayor potencia de bombeo, por ejemplo para generar una depresion mas baja o una
sobrepresion mas alta, puede resultar mas ventajoso que estén previstas dos (o incluso mas) bombas como fuentes
de depresion y de sobrepresion. Segun la invencion, todas las bombas pueden accionarse también mediante un
accionamiento comun, por ejemplo, mediante un eje de salida comun de un motor.

Si estadn previstas varias bombas, puede resultar ventajoso que las diferentes bombas puedan conectarse y
desconectarse opcionalmente.

Si en una bomba se trata de una bomba rotativa de paletas, ésta presenta preferentemente tres rotores de paletas.
Esto garantiza un funcionamiento especialmente tranquilo de la bomba.

Resulta ventajoso que esté previsto un almacén de aire comprimido conectado a ta bomba (de depresion) y/o un
deposito de depresion conectado a la bomba (de sobrepresion). De esta manera, se apravecha totalmente el tiempo
de funcionamiento de las bombas. O bien se suministra directamente aire comprimide o depresion a la estacion de
sellado, o bien se rellenan o se evacuan los almacenes correspondientes.

Es posible que esté previsto un controi para controlar e! funcionamiento de la bomba y/o de la valvula de tres vias.
Este control adapta el funcionamiento de fa bomba de manera ideal al ciclo de trabajo de la estacion de sellado o del
conjunto de la maquina envasadora.

La invencidon se refiere también a una maquina envasadora con una estacion de sellado del tipo descrito
anteriormente.

A continuacion, se describen en detalle algunos ejemplos de realizacidon ventajosos de la invenciéon, Muestran:

la figura 1 un alzado lateral esquematico de una maquina envasadora segun la invencion en forma de una
maquina de embuticidn profunda,

lafigura 2 una seccién vertical esquematica a través de una estacion de sellado segun la invencidn y

la figura 3 una representacion esquematica de la disposicion de bomba de un segundo ejemplo de
realizacién.

En fas figuras, los componentes idénticos levan siempre los mismos signos de referencia.

La figura 1 muestra en una vista esquematica una maguina envasadora 1 segin la invencion en forma de una
maquina de embuti¢ion profunda. Dicha maquina de embuticidon profunda 1 presenta una estacion de moldeo 2, una
estacién de sellado 3, un dispositivo de corte transversal 4 y un dispositivo de corte longitudinal 5 dispuestos en este
orden en un bastidor de maquina 8, en un sentido de trabajo R. En el lado de entrada, en ¢! bastidor de maquina 6
se encuentra un rodillo de alimentaciéon 7 del que se retira un primer material 8 en forma de banda. En ia zona de la
estacion de sellado 3 esta previsto un almacén de material 9 del que se retira un segundo material 10 en forma de
banda como lamina de recubrimiento. En el lado de salida, en la maquina envasadora esta previsto un dispositivo de
evacuacion 13 en forma de una cinta transportadora con la que se evacuan los envases acabados separados.
Ademas, la maquina envasadora 1 presenta un dispositivo de avance no representado que recoge el primer material
8 en forma de banda y lo sigue transportando ciclicamente, en un ciclo de trabajo principal, en el sentido de trabajo
R. Ei dispositivo de avance puede estar realizado por ejemplo por cadenas transportadoras dispuestas lateralmente.

En la forma de realizacion representada, la estacion de moldeo 2 esta realizada como estacidn de embuticién
profunda en la que en el primer material 8 en forma de banda se moldean recipientes 14 por embuticién profunda. La
estacion de moldeo 2 puede estar realizada de tal forma que en el sentido perpendicular con respecto al sentido de
trabajo R se formen varios recipientes unos al lade de otros. Detras de la estacion de moldeo 2, visto en el sentido
de trabajo R, esta previsto un trayecto de insercidn 18 en el que los recipientes 14 moldeados a partir del primer
material 8 en forma de banda se Hlenan de un producto 16.

La estacion de sellado 3 presenta una camara 17 que se puede cerrar y en la que, antes del sellado, ia atmédsfera en
el recipiente 14 puede sustituirse por un gas intercambiador o una mezcla de gas intercambiador, por ejemplo por
enjuague con gas.

E! dispositivo de corte transversal 4 esta realizado como punzonadora que secciona el primer material 8 en forma de
banda y el segundo material 10 en forma de banda en un sentido transversal con respecto al sentido de trabajo R
entre recipientes 14 contiguos. El dispositivo de corte transversal 4 trabaja de tal forma que el primer material 8 en
forma de banda no se divide por todo su ancho, no siendo seccionado al menos en una zona marginal. De esta
manera puede seguir siendo transportado de forma controlada por el dispositivo de avance.

En la forma de realizacién representada, el dispositivo de corte longitudinal § esta realizado como disposicién de
cuchillas con la que el primer material 8 en forma de banda y el segundo material 10 en forma de banda se
seccionan entre recipientes 14 contiguos y en el borde lateral del primer material 8 en forma de banda, de modo que
detras del dispositivo de corte longitudinal 5 existen envases separados.
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Ademas, la maguina envasadora 1 presenta un control 18. Este tiene |a funcién de controlar y vigilar los procesocs
gue se ejecutan en fa maguina envasadora 1. Un dispositivo de visualizacion 19 con elementos de mando 20 sirve
para visualizar o influir en los procesos ejecutados en la maguina envasadora 1 para o por un operario,

A continuacion, se describe brevemente el modo de trabajo general de |la maquina envasadora 1.

El primer material 8 en forma de banda es retirado del rodillo de alimentacién 7 y transportado por el dispositivo de
avance a la estacion de moldeo 2. En la estacion de moldeo 2 se forman por embuticion profunda recipientes 14 en
el primer material 8 en forma de banda. Los recipientes 14, junto a la zona circundante del primer material 8 en
forma de banda, siguen siendo transportados en un cicle de trabajo principal al trayecto de insercion 15 en el que se
Hlenan de un producte 16.

A continuacion, los recipientes 14 llenos, junto a la zona circundante del primer material 8 en forma de banda, siguen
siendo transportados en el ciclo de trabajo principal, por el dispositive de avance, a la estacidn de sellado 3.
Después del proceso de seliado al primer material 8 en forma de banda, el segundo material 10 en forma de banda
que sirve de lamina de recubrimiento sigue siendo transportado con ei movimiento de avance del primer materiai 8
en forma de banda. Durante ello, el segundo materiai 10 en forma de banda se retira del aimacén de material 9. Por
el seliado de la lAmina de recubrimiento 10 a los recipientes 14 resuitan envases 21 cerrados.

La figura 2 muestra en una vista esquematica una seccion vertical a través de una herramienta de seliade 22 de la
estacion de seilado 3. La herramienta de sellado 22 presenta una pieza inferior de herramienta de sellado 23 y una
pieza superior de herramienta de sellade 24. En la pieza inferior de herramienta de seliado 23 esta prevista una
concavidad o escotadura 25. En la escotadura 25 puede disponerse un recipiente 14 que ha de ser cerrado,
mientras el borde 26 de la pieza inferior de herramienta de sellado 23 soporte el borde del recipiente 14,

En el interior de Ia pieza superior de herramienta de sellado 24 se encuentra una placa de sellado 28 con bordes de
sellado 29 que sobresalen hacia abajo. Dentro de la placa de sellado 28 se encuentra opcionalmente ademds una
placa de proteccion del producto (no representada). La placa de proteccion de producto es mas fria que la placa de
seflado 28 y evita durante el sellado un calentamiento demasiado fuerte det producto 16 en el recipiente 14.

A través de juntas 30, la placa de sellado 28 esta estanqueizada con respecto a la pared exterior de la pieza superior
de herramienta de sellado 24. En una camara de presion 31 entre la placa de sellado 28 y la pared exterior de la
pieza superior de herramienta de sellado 28 se puede aplicar una sobrepresion para presionar hacia abajo a presion
la placa de sellado 28. Ademas, esta previsto un dispositivo de calentamiento (no representado) para calentar la
placa de sellado 28, especialmente sus bordes de sellado 29, a la temperatura de sellado.

En el ejemplo de realizacion segun [a figura 2, la estacion de sellado 3 segln la invencién presenta una bomba 33
realizada como bomba rotativa de paletas 0 como bomba helicoidal, que genera tanto una depresién para evacuar
los envases 14 como una sobrepresion para proporcionar aire comprimido para presionar la herramienta de sellado
28. La (inica) bomba 33 es accionada por un accicnamiento M, por ejemplo un electromotor.

A una abertura de succion 34 de la bomba 33 esta precontectada una valvula de tres vias 35. Una primera entrada
36 de la valvula de tres vias esta comunicada con el aire ambiente de la estacion de sellado 3. Una segunda entrada
37 de la valvula de tres vias 35 estd comunicada con un conducto de depresién 38 conectado a la camara 25 de fa
estacion de sellado 3. Entre la valvula de tres vias 35 y la camara de sellado 25 de la estacion de sellado 3 se
encuentran un depdsito de depresidn 39 y una valvula 40.

El lado de scbrepresion de la bomba 33 esta comunicado con un conducto de sobrepresion 41 conectado a la
camara de presidon de sellade 31 de fa herramienta de sellado 22. En el conducto de aire comprimido 41 se
encuentra un almacén de aire comprimido 42 para almacenar una sobrepresion. Tanto delante como detras del
almacén de aire comprimido 42 estan dispuestas valvulas de cierre 43, 44 en el conducto de aire comprimido 41.

Entre la bomba 33 y la primera valvula de cierre 43 esta prevista en el conducto de aire comprimido 41 una segunda
valvula de tres vias 45 que también puede sustituir completamente la valvula de cierre 43. Una primera entrada 46
de la valvula de tres vias 45 esta comunicada con el fado de sobrepresion de fa bomba 33. Una segunda entrada 47
conduce al almaceén de sobrepresion 42, mientras que una tercera entrada 48 esta comunicada con el aire ambiente
de |a estacion de sellado 3.

Cuando esta abierta la segunda valvula de tres vias 45 entre la primera entrada 46 y la tercera entrada 48, la bomba
33 puede generar una depresion sin tener que trabajar contra la sobrepresion en el almacén de aire comprimido 42.
En cambic, cuando la bomba 33 ha de aumentar la presién en el almacén de aire comprimido 42, esta abierta la
segunda valvula de tres vias 45 entre la primera entrada y la segunda entrada 47, mientras que esta cerrada la
tercera entrada 48.

Tanto la bomba 33 como las valvulas de tres vias 35, 45 y las vaivulas de cierre 40, 43, 44 estan conectadas al
control 18 a través de lineas de control (no representadas). Mediante sefiales de control adecuadas, el control 18
adapta la secuencia de funcionamiento 33 de las valvulas 35, 40, 43, 44 a la secuencia de funcionamiento en la
estacion de sellado 3.
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En cuanto se cierra una cdmara de seilado 25 alrededor de un envase 14 lleno, pero aun no sellado, se abre la
valvula de cierre 40 y a continuacion se deja libre al mismo tiempo la valvula de tres vias 35 entre el depdsito de
depresion 39 y la bomba 33. Mediante la depresion existente en el deposito de depresion 39 y el funcionamiento de
ta bomba 33 se produce un vacio en la camara de sellado 25 para evacuar el envase 14.

Cuando se abre la valvula de cierre 44, en la camara de presién de sellado 31 estd aplicada una primera
sobrepresion del depésito de presion 42 que hace que la placa de sellado 28 se mueva hacia abajo. Para aumentar
esta presion, se abre la vélvula de tres vias 35 entre la bomba 33 y la primera entrada 36, mientras que se cierra la
segunda entrada 37 de la valvula de tres vias 35. De esta manera, la bomba 33 se comunica con el aire ambiente. A
continuacion, se abre la valvula de cierre 43 y se abre la segunda vdlvula de tres vias 45 entre sus entradas 46 y 47.
Ahora, la bomba 33 produce una sobrepresion adicional que sigue aumentando la presién en la camara de presion
de sellado 31. De esta manera, la ptaca de sellado 28 queda presionada hacia abajo para seilar ia ldmina de sellado
10, debajo de sus bordes de seifado 29, a los recipientes 14.

Despues del sellado se cierra la valvula de cierre 44 y se purga ia camara de presion de sellado 31 para voiver a
elevar ia herramienta de sellado 28. También se cierra ia vaivula de ciemme 40. Después de haberse abierto Ia
camara de sellado 25 por el movimiento de la pieza inferior de herramienta de sellado 23 y la pieza superior de
herramienta de seliado 24 en sentidos contrarios, se puede extraer el recipiente 14 seliado.

Mientras se transporta el siguiente recipiente 14 a la estacion de seilado 3, la bomba 33 puede evacuar el depdsito
de depresion 39 y/o llenar el deposito de presion 42,

La figura 3 muestra en una vista esquemética un segundo ejemplo de realizacion de la zona de la estacion de
sellado 3, designada por Mt en la figura 2. Este segundo ejemplo de realizacion se distingue del primer ejemplo de
realizacién en que en lugar de una Gnica bomba estan previstas dos bombas 33a, 33b. Estas dos bombas estan
conectadas ai eje de salida 49 de un accionamiento M comin, de modo que las dos bombas 33a, 33b son
acciohados por el mismo accionamiento M.

En cada una de las bombas 33a, 33b puede estar previsto un acoplamiento o medio de conmutacién para poder
conectar la bomba 33a, 33b correspondiente de forma seiectiva con el accionamiento M. Las dos bombas 33a, 33b
pueden estar optimizadas para diferentes intervalos de presion. Por ejemplo, la primera bomba 33a puede estar
optimizada para un intervalo de presiéon mas bajo para funcionar como fuente de depresion. La segunda bomba 33b,
en cambio, puede estar optimizada para un intervalo de presién mds alto que la primera bomba 33a, a fin de servir
de fuente de sobrepresion.

Las dos bombas 33a, 33b estan dispuestas en serie una detrds de otra entre las dos valvuias de tres vias 35, 45.
Una seccién 41a del conducto de aire comprimido 41 une las dos bombas 33a, 33b entre ellas. En las dos bombas
33a, 33b se puede tratar de bombas rotativas de paletas 0 de bombas helicoidales. Las dos bombas 33a, 33b
pueden ser def mismo tipo o de tipos distintos.

En caso del funcionamiento simultdneo de una bomba 33a para generar un vacio y una segunda bomba 33b para
generar aire comprimido, resulta ventajoso suprimir o abrir la seccion 41a del conducto de aire comprimide 41 para
que esté disponible aire ambiente respectivamente en la bomba 33a para generar un vacio en el lado de saiida, y en
la bomba 33b para generar aire comprimido en el lado de succién. Esto ofrece condiciones de circulacion
optimizadas en ambas bombas 33a, 33b.
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RE!VINDICACIONES
1. Estacién de sellado (3) para una maquina envasadara (1) que comprende:

- una herramienta de sellado (22) para sellar envases (14),

- una fuente de depresion (33) para evacuar envases (14) en la estacion de sellado, y

- una fuente de sobrepresion (33) para proporcionar aire comprimido para presionar la herramienta de sellado a un
envase (14),

caracterizada porque

esta previsto un Onico accionamiento (M) que sirve tanto para la fuente de depresidon como para la fuente de
sobrepresion, siendo la fuente de depresion yfo la fuente de sobrepresion una bomba (33) realizada como bomba
rotativa de paletas o como bomba heficoidal, y porque la valvula de tres vias (35) esta conectada por delante de la
ahertura de succion (34) de la bomba (33, 33a),

estando una primera entrada (36) de la valvula de tres vias (35) comunicada con el aire ambiente, y

estando una segunda entrada (37) de la vélvula de tres vias (35) comunicada con la camara (25) de la estacién de
sellado (3) o con un depésito de depresion (39).

2. Estacion de sellado segun la reivindicacion 1, caracterizada porque esta prevista una unica bomba (33) como
fuente de depresidn y como fuente de sobrepresion.

3. Estacion de sellado segun la reivindicacién 1, caracterizada porque estan previstas una primera bomba (33a)
como fuente de depresidn y una segunda bomba (33b) como fuente de sobrepresion.

4. Estacion de sellado segun la reivindicaciéon 3, caracterizada porque todas las bombas (33a, 33b) presentes
pueden ser accionadas por un eje de salida comun del accionamiento {M).

5. Estacion de sellado segtn una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la bomba realizada como
bomba rotativa de paletas (33) presenta tres rotores de paletas.

6. Estacion de sellado segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque estan previstos un
depdsito de aire comprimido {42) y/o un depdsito de depresion (39).

7. Estacién de sellado segin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque esta previsto un control
(18) para controlar el funcionamiento de las bombas (33, 33a, 33b) y/o de |a valvuia de tres vias (35).

8. Maquina envasadora (1) con una estacién de sellado (3) segun una de las reivindicaciones anteriores.
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