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DESCRIPCION 

EstaciOn de sellado para una maquina envasadora 

La presente invencion se refiere a una estaci6n de sellado para una maqu na envasadora segun el preambulo de la 

reivindicaciOn 1. 

5 Una maquina envasadora con una estaciem de sellado se conoce por ejemplo por el documento 

DE102006018327A1 en el que la maquina envasadora es una maquina cerradora de bandejas ("traysealer). En la 

estaci6n de sellado de dicha maquina envasadora, una lamina de sellado se aplica sobre las bandejas abiertas hacia 

arriba, Ilenas de un producto. Esta lamina de sellado cierra y sella las bandejas. Una estaciOn de sellado 

correspondiente se emplea tambien en maquinas envasadoras de embuficiOn profunda o en maquinas de camara 

10 como las que se conocen por ejemplo por el documento DE3916170C2. Alternativamente al sellado aplicando una 

lamina de tapa, tambien se puede sellar aplicando sobre la bandeja o el envase concavo una tapa moldeada 

previamente. 

Al sellar resulta ventajoso que existan tanto una depresi6n como una sobrepresiOn. La depresiOn permite evacuar 

los envases en la estaci6n de sellado para aumentar la durabilidad de los productos. Opcionalmente, el envase 

15 Iambi& puede enjuagarse o Ilenarse con un gas intercambiador despues de la evacuaciOn. El sellado en si se 

realiza bajo la acciOn de presion y temperatura en la lamina de sellado. Para este fin, habitualmente existe una 

fuente de sobrepresi6n que proporciona el aire comprimido para presionar la herramienta de sellado contra el 

envase. 

Tambien en otras zonas de una maquina envasadora se aplica tanto aire comprimido como sobrepresiOn. Por 

20 ejemplo, el documento DE102005061315A1 muestra una maquina envasadora en la que se aplican sobrepresion y 

depresiOn no en una estaciOn de sellado, sino en una estaciem 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 DE19629174A1. 

Otro tipo de bomba, a saber una bomba helicoidal, se conoce por el documento W099/54627. Una bomba de vacio 

25 rotativa de paletas se describe en el documento DE2348441A1. 

Por los documentos DE7148927U o DE69406381T2 se conocen otras posibilidades de generar depresion y 

sobrepresi6n en una maquina envasadora. 

Otros dispositivos para la deformaci6n de laminas de envasado mediante sobrepresiOn y depresiOn, aunque no para 

el sellado de este fipo de laminas de envasado, se describen en los documentos DE3842135A1 o CH332587. 

30 La presente invencitin tiene el objetivo de mejorar una estaciOn de sellado para una maquina envasadora con 

medios con la construcciOn mas sencilla posible, en lo que se refiere a un funcionamiento fiable y energeticamente 

eficiente. 

Este objetivo se consigue mediante una estaci6n de sellado con las caracteristicas de la reivindicaciOn 1. Algunas 

variantes ventajosas se indican en las reivindicaciones subordinadas. 

35 Seg6n la invenciOn esta previsto un solo accionamiento tanto para la fuente de depresion como para la fuente de 

sobrepresiOn. Mediante esta medida, la estaciem de sellado resulta muy compacta y se reduce la susceptibilidad a 

las averias, en comparaciOn con el uso de varios accionamiento. Ademas, la estaciem de sellado segan la invencion 

es especialmente eficiente y requiere poco mantenimiento, porque una bomba empleada como fuente de depresi6n 

y/o sobrepresiOn es una bomba rotativa de paletas o una bomba helicoidal. 

40 Delante de la abertura de succiem de la bomba de depresiem esta conectada una valvula de tres vias. Esto permite a 

la bomba tanto evacuar el deposito de depresion como, opcionalmente, succionar aire ambiente. 

Dado que la abertura de succi6n de la bomba esta comunicada con el aire ambiente a haves de una primera entrada 

de la valvula de fres 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 depesito de depresiOn. 

45 Una segunda entrada de la valvula de tres vias, en cambio esta comunicada con la camara de la estaciem de 

sellado o con un depOsito de depresiOn. De esta forma, se puede generar una depresi6n o bien directamente en la 

camara de sellado, o bien, se puede seguir reduciendo la presi6n en el depOsito de depresiOn. 

El funcionamiento de la estaciOn de sellado resulta especialmente favorable en cuanto al consumo de energia y de 

los costes, porque una Cmica bomba genera tanto la depresiOn para la evacuaci6n de los envases como el aire 

50 comprimido para presionar la herramienta de sellado. La razOn es que la bomba se aprovecha mejor, ya que evita 

los tiempos muertos o de espera. Ademas, se evita que la bomba trabaje durante un tiempo excesivo contra valvulas 

cerradas. 
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Cuando se requiere una mayor potencia de bombeo, par ejemplo pare generar una depresion mas baja o una 

sobrepresi6n mas alta, puede resultar mas ventajoso que ester) previstas dos (o incluso mas) bombas coma fuentes 

de depresidin y de sobrepresi6n. Segen la invention, todas las bombas pueden accionarse tambien mediante un 

accionamiento comOn, par ejemplo, mediante un eje de salida comer) de un motor. 

5 Si ester) previstas varies bombas, puede resultar ventajoso que las diferentes bombas puedan conectarse y 

desconectarse opcionalmente. 

Si en una bomba se trate de una bomba rotative de paletas, esta presenta preferentemente tres rotores de paletas. 

Esto garantiza un funcionamiento especialmente tranquilo de la bomba. 

Results ventajoso que este previsto un almacen de aire comprimido conectado a la bomba (de depresiOn) y/o un 

10 dep6sito de depresiOn conectado a la bomba (de sobrepresiOn). De esta manera, se aprovecha totalmente el tiempo 

de funcionamiento de las bombas. 0 bien se suministra directamente aire comprimido o depresiOn a la estaciOn de 

sellado, o bien se rellenan o se evacuan los almacenes correspondientes. 

Es posible que este previsto un control para controlar el funcionamiento de la bomba y/o de la valvula de tres vies. 

Este control adapta el funcionamiento de la bomba de manera ideal al ciclo de trabajo de la estacidin de sellado o del 

15 conjunto de la maquina envasadora. 

La invenciOn se refiere tambien a una maquina envasadora con una estaciOn de sellado del tipo descrito 

anteriormente. 

A continuation, se describen en detalle algunos ejemplos de realizaciOn ventajosos de la invention. Muestran: 

la figura 1 un alzado lateral esquematico de una maquina envasadora segen la invencien en forma de una 

20 maquina de embuticiOn profunda, 

la figura 2 una secci6n vertical esquematica a traves de una estaci6n de sellado segOn la invention y 

la figura 3 una representaciOn esquematica de la disposici6n de bomba de un segundo ejemplo de 

realizatiOn. 

En las figures, los componentes identicos Ilevan siempre los mismos signos de referencia. 

25 La figura 1 muestra en una vista esquematica una maquina envasadora 1 segen la invention en forma de una 

maquina de embuticien profunda. Dicha maquina de embutici6n profunda 1 presenta una estaci6n de moldeo 2, una 

estaci6n de sellado 3, un dispositivo de torte transversal 4 y un dispositivo de torte longitudinal 5 dispuestos en este 

orden en un bastidor de maquina 6, en un sentido de trabajo R. En el lado de entrada, en el bastidor de maquina 6 

se encuentra un rodillo de alimentation 7 del que se retira un primer material 8 en forma de banda. En la zona de la 

30 estacien de sellado 3 este previsto un almacen de material 9 del que se retire un segundo material 10 en forma de 

banda como lamina de recubrimiento. En el lado de salida, en la maquina envesadora este previsto un dispositivo de 

evacuation 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 

35 R. El dispositivo de avance puede estar realizado por ejemplo por cadenas transportadoras dispuestas lateralmente. 

En la forma de realizaciOn representada, la estaci6n de moldeo 2 este realizada como estacien de embuticiOn 

profunda en la que en el primer material 8 en forma de banda se moldean recipientes 14 por embuticien profunda. La 

estaci6n 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 lado de otros. Detras de la estacien de moldeo 2, visto en el sentido 

40 de trabajo R, este previsto un trayecto de insertion 15 en el que los recipientes 14 moldeados a partir del primer 

material 8 en forma de banda se Ilenan de un producto 16. 

La estaciOn de sellado 3 presenta una camera 17 que se puede cerrar y en la que, antes del sellado, la atm6sfera en 

el recipiente 14 puede sustituirse par un gas intercambiador o una mezcla de gas intercambiador, par ejemplo por 

enjuague con gas. 

45 El dispositivo de torte transversal 4 este realizado coma 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 disposifivo de code 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 transported° de forma controlada por el dispositivo de avance. 

50 En la forma de realizacien representada, el dispositivo de torte longitudinal 5 este realizado coma disposiciOn 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 Ben forma de banda, de modo que 

detras del dispositivo de carte longitudinal 5 existen envases separados. 
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Ademas, la maquina envasadora 1 presenta un control 18. Este tiene la funci6n de controlar y vigilar los procesos 

que se ejecutan en la maquina envasadora 1. Un dispositivo de visualizaciOn 19 con elementos de mando 20 sirve 

para visualizar o influir en los procesos ejecutados en la maquina envasadora 1 para o por un operario. 

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

5 El primer material 8 en forma de banda es retirado del rodillo de alimentaci6n 7 y transportado por el dispositivo de 

avance a la estacion de moldeo 2. En la estaci6n de moldeo 2 se forman por embutici6n 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 ciclo de trabajo principal al trayecto de inserciOn 15 en el que se 

Ilenan de un producto 16. 

10 A continuacion, los recipientes 14 Ilenos, junto a la zona circundante del primer material 8 en forma de banda, siguen 

siendo transportados en el ciclo de trabajo principal, por el dispositivo de avance, a la estacien de sellado 3. 

Despues del proceso de sellado 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 el movimiento de avance del primer material 8 

en forma de banda. Durante ello, el segundo material 10 en forma de banda se refira del almacen de material 9. For 

15 el sellado de la lamina de recubrimiento 10 a los recipientes 14 resultan envases 21 cerrados. 

La figura 2 muestra en una vista esquematica una secciOn vertical a traves de una herramienta de sellado 22 de la 

estaciOn de sellado 3. La herramienta de sellado 22 presenta una pieza inferior de herramienta de sellado 23 y una 

pieza superior de herramienta de sellado 24. En la pieza inferior de herramienta de sellado 23 esta prevista una 

concavidad o escotadura 25. En la escotadura 25 puede disponerse un recipiente 14 que ha de ser cerrado, 

20 mientras el borde 26 de la pieza inferior de herramienta de sellado 23 soporte el borde del recipiente 14. 

En el interior de la 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 adernas una 

placa de proteccien del producto (no representada). La placa de protecci6n de producto es mas fria que la placa de 

sellado 28 y evita durante el sellado un calentamiento demasiado fuerte del producto 16 en el recipiente 14. 

25 A traves 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 °Amara de presion 31 entre la placa de sellado 28 y la pared exterior de la 

pieza superior de herramienta de sellado 28 se puede apficar una sobrepresiOn para presionar hacia abajo a presien 

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. 

30 En el ejemplo de realizaciOn segOn la figura 2, la estacion de sellado 3 segOn la invenci6n presenta una bomba 33 

realizada como bomba rotativa de paletas o como bomba helicoidal, que genera tanto una depresi6n para evacuar 

los envases 14 como una sobrepresion para proporcionar aire comprimido para presionar la herramienta de sellado 

28. La (Unica) bomba 33 es accionada por un accionamiento 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 

35 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 fres vias 35 esta comunicada con un conducto de depresi6n 38 conectado a la camara 25 de la 

estaci6n de sellado 3. Entre la valvula de fres vias 35 y a °Amara de sellado 25 de la estaci6n de sellado 3 se 

encuentran un deposit° de depresiOn 39 y una valvula 40. 

El lado de sobrepresi6n de la bomba 33 esta comunicado con un conducto de sobrepresi6n 41 conectado a la 

40 camara de presiOn de sellado 31 de la herramienta de sellado 22. En el conducto de aire comprimido 41 se 

encuentra un almacen de aire comprimido 42 para almacenar una sobrepresi6n. Tanto delante como detras del 

almacen 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 conduct° de aire comprimido 41 una segunda 

valvula de tres vias 45 que tambien puede sustituir completamente la valvula de cierre 43. Una primera entrada 46 

45 de la valvula de tres vias 45 esta comunicada con el lado de sobrepresi6n de la bomba 33. Una segunda entrada 47 

conduce al almacen de sobrepresiOn 42, mientras que una tercera entrada 48 esta comunicada con el aire ambiente 

de la estaciOn de sellado 3. 

Cuando esta abierta la segunda valvula de fres 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 sobrepresien en el almacen de aire comprimido 42. 

50 En cambio, cuando a bomba 33 ha de aumentar la presiOn en el almacen 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 fres vias 35, 45 y las valvulas de cierre 40, 43, 44 estan c,onectadas al 

control 18 a travAs de lineas de control (no representadas). Mediante senales de control adecuadas, el control 18 

55 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 camera de sellado 25 alrededor de un envase 14 Ileno, pero min no sellado, se abre la 
valvula de cierre 40 y a continuaciOn se deja libre al mismo tiempo la valvula de tres vies 35 entre el depOsito de 
depresion 39 y la bomba 33. Mediante la depresiOn existente en el dep6sito de depresion 39 y el funcionamiento de 
la bomba 33 se produce un vacio en la °Amara de sellado 25 para evacuar el envase 14. 

5 Cuando se abre la valvula de cierre 44, en la camera de presi6n de sellado 31 este aplicada una primera 
sobrepresiOn del depOsito de presi6n 42 que hace que la place de sellado 28 se mueva hacia abajo. Para aumentar 
esta presiOn, se abre la valvula de tres vies 35 entre la bomba 33 y la primera entrada 36, mientras que se cierra la 
segunda entrada 37 de la velvula de tres vies 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 valvula de tres vies 45 entre sus entradas 46 y 47. 

10 Ahora, la bomba 33 produce una sobrepresiOn adicional que sigue aumentando la presi6n en la camera de presi6n 
de sellado 31. De esta manera, la place de sellado 28 queda presionada hacia abajo para seller la lemina de sellado 
10, debajo de sus bordes de sellado 29, a los recipientes 14. 

Despues del sellado se cierra la valvula de cierre 44 y se purga la camera de presi6n de sellado 31 para volver a 
elevar la herramienta de sellado 28. Tambien se cierra la valvula de cierre 40. Despues de haberse abierto la 

15 camera de sellado 25 por el movimiento de la pieza inferior de herramienta de sellado 23 y la pieza superior de 
herramienta de sellado 24 en sentidos contrarios, se puede extraer el recipiente 14 sellado. 

Mientras se transporta el siguiente recipiente 14 a la estacien de sellado 3, la bombe 33 puede evacuar el deposit° 
de depresiOn 39 y/o Ilenar el deposit° de presiOn 42. 

La figura 3 muestra en una vista esquematica un segundo ejemplo de realizaciOn de la zona de la estaci6n de 
20 sellado 3, designada por III en la figura 2. Este segundo ejemplo de realizaciOn se disfingue del primer ejemplo de 

realizaciOn en que en lugar de una Unica bomba estan previstas dos bombas 33a, 33b. Estas dos bombas estan 
conectadas al eje de salida 49 de un accionamiento M comOn, de modo que las dos bombas 33a, 33b son 
accionados por el mismo accionamiento M. 

En cada una de las bombas 33a, 33b puede estar previsto un acoplamiento o medio de conmutaci6n para poder 
25 conectar la bomba 33a, 33b correspondiente de forma selective 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 presion mas bajo para funcionar como fuente de depresi6n. La segunda bomba 33b, 
en cambio, puede estar optimizada para un interval° de presi6n mas alto que la primera bomba 33a, a fin de servir 

de fuente de sobrepresiOn. 

30 Las dos bombas 33a, 33b estan dispuestas en serie una detras de otra entre las dos valvulas de tres vies 35, 45. 

Una secci6n 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 o de bombas helicoidales. Las dos bombas 33a, 33b 

pueden ser del mismo tipo o de tipos distintos. 

En caso del funcionamiento simultaneo de una bomba 33a para generar un vacio y una segunda bomba 33b para 

35 generar aire comprimido, resulta ventajoso suprimir o abrir la seccion 41a del conducto de aire comprimido 41 para 

que este disponible aire ambiente respectivamente en la bomba 33a para generar un vacio en el lado de salida, y en 
la bomba 33b para generar aire comprimido en el lado de succion. Esto ofrece condiciones de circulacion 

optimizadas en ambas bombas 33a, 33b. 
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REIVINDICACIONES 

1. Estacion de sellado (3) para una maquina envasadora (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 

5 - 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 depresiOn como para la fuente de 

sobrepresi6n, siendo la fuente de depresi6n y/o la fuente de sobrepresi6n una bomba (33) realizada como bomba 

10 rotativa de paletas o como bomba helicoidal, y porque la valvula de tres vias (35) esta conectada por delante de la 

abertura 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 valvula de tres vias (35) comunicada con la camara (25) de la estacien de 

sellado (3) o con un depOsito de depresion (39). 

15 2. Estaci6n de sellado segOn la reivindicaciOn 1, caracterizada porque esta prevista una Unica bomba (33) como 

fuente de depresion y como fuente de sobrepresiOn. 

3. Estaci6n de sellado segOn la reivindicaciOn 1, caracterizada porque estan previstas una primera bomba (33a) 

como fuente de depresi6n y una segunda bomba (33b) como fuente de sobrepresi6n. 

4. Estaci6n de sellado segun la reivindicaciOn 3, caracterizada porque todas las bombas (33a, 33b) presentes 

20 pueden ser accionadas por un eje de salida comOn del accionamiento (M). 

5. EstaciOn de sellado segOn una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la bomba realizada corn° 

bomba rotativa de paletas (33) presenta tres rotores de paletas. 

6. Estaci6n de sellado segian una de as reivindicaciones anteriores, caracterizada porque estan previstos un 

deposit° de aire comprimido (42) y/o un deposit° de depresiOn (39). 

25 7. Estacidin de sellado segOn una de as reivindicaciones anteriores, caracterizada porque est° previsto un control 

(18) para controlar el funcionamiento de as bombas (33, 33a, 33b) y/o de la valvula de fres vias (35). 

8. Maquina envasadora (1) con una estacion de sellado (3) segiin una de las reivindicaciones anteriores. 
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