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DESCRIPCION
Maquina envasadora por embuticion profunda y procedimiento para el llenado de moldes de envasado con productos

La invencién se refiere a una maguina envasadora por embuticion profunda segun el preambulo de la reivindicacion 1,
asi como a un procedimiento para el llenade de moldes de envasado con productos mediante un dispositivo de llenado.

Una maquina envasadora por embuticién profunda se desprende, por ejemplo, del documento EP 0 515 661 B1. En
maquinas envasadoras por embuticion profunda semejantes se retira una asi denominada ldmina inferior, que es una
lamina de plastico embutible, de un rollo de laminas. En una estacion de conformado !a {dmina inferior se embute
profundamente para producir moldes de envasado. Estos moldes de envasado se transportan luego a una estacion de
lienado en la que se llenan de productos. A continuacién los moldes de envasado llegan a una estacion de evacuacion
y sellado, en la que los moldes de envasado se cierran con una idmina cobertora, asi como eventualmente se evacuan
anteriormente y/o se les administra un gas de sustitucion. A continuacion se realiza habitualmente una separacion de
los moides de envasado mediante dispositivos de separacion, longitudinales y transversales. El documento EP 2 253
544 B1 muestra una maquina envasadora por embuticion profunda genérica con una inversion de 180 ° de la direccion
de transporte de la lamina inferior después de una estacién de conformado.

El documento WO 2005/108208 A y GB 1 106 239 A muestran envasadoras de blister para el envasado de pastiias
con un avance continuo de la l[amina.

El llenado de los moldes de envasado con productos se puede realizar de forma manual o automatizada con un
dispositivo de llenado. Para el llenado manual la estacién de llenado o el recorrido de llenado deben ser
comparablemente largos, de modo que puedan permanecer personas suficientes con un radio de movimiento
suficiente en esta zona de llenado, y para que estas personas tengan tiempo suficiente para el llenado de los moldes
de envasado. No obstante, de este modo la envasadora se vuelve necesariamente muy larga, de modo que no sélo
requiere mucho espacio en la colocacion, sino que también se vuelve comparablemente cara.

Un llenado automatico de los moldes de envasado con productos mediante un dispositivo de lenado tiene la ventaja de
que se pueden llenar mas moldes de envasado por unidad de tiempo que en un llenado manual. Con frecuencia se
usan en este caso cintas transportadoras para transportar los productos (por ejemplo, alimentos cortados como
lonchas de queso o de embutidos) a los moldes de envasado.

No obstante, al usar un dispositivo de Benado automatizado tampoco se puede construir mas corta la maquina
envasadora por embuticién profunda. Ya que la ldmina inferior siempre se transporta en el mismo plano a través de la
maquina envasadora por embuticion profunda convencional, la estacién de conformado usada para la embuticion
profunda o al menos su parte superior de herramienta debe sobresalir hacia arriba sobre el plano de transporte de la
lamina. Ya que en particular los alimentos cortados no deben caer perpendicularmente a 1os moldes de envasado y el
llenadc se realiza en la misma direccidn de transporte que el transporte de la lamina inferior (para que también se
Hlenen simultaneamente los moldes de envasado situados unos junto a ofros como en e! documento EP 0 515 861 B1),
la cinta transportadora del dispositivo de llenado debe estar inclinada necesariamente hacia abajo. Para que esta
inclinacién no se vuelva demasiado empinada y se evite un deslizamiento indeseado de los productos sobre la cinta
transportadora, la estacién de !lenado también debe volverse necesariamente muy larga en el caso de un llenado
automatizado.

El objetivo de la presente invencion es mejorar una maguina envasadora por embuticion profunda y un proceso de
envasado realizado con ella con los medios mas sencillos posibles constructivamente, de manera que se pueda
conseguir un modo constructivo mas compacto de la envasadora.

Este objetivo se resuelve por una maquina envasadora por embuticion profunda con las caracteristicas de la
reivindicacion 1 o por un procedimiento con las caracteristicas de la reivindicacion 4. En las reivindicaciones
dependientes se indican ampliaciones ventajosas de la invencion.

L.a maquina envasadora por embuticion profunda segun la invencion se destaca porque los moldes de envasado o la
lamina inferior usada para su fabricacion no se transporta, como hasta ahora, en un plano de transporte constante a
través de las diferentes estaciones de trabajo de la envasadora, sino que los moldes de envasado se transportan en
una zona de transicion de un primer ptano de transporte a un segundo plano de transporte diferente de éste. Segun la
invencion esta previsto ademas que el dispositivo de llenado esté dispuesto en esta zona de transicion. Esto tiene la
ventaja de que en un recorrido de llenado corlo es posible un Nenado horizontal o un llenade con un angulo muy
pequefic respecto a la horizontal, sin que colisione el dispositivo de llenado con la parte superior de la herramienta u
otros componentes de la estacion de conformado. En consecuencia se puede lograr un modo constructive muy corto ¥
compacto de la maquina envasadora por embuticion profunda. De este modo la envasadora se vuelve ademas mas
econdmica y necesita menos espacio en los lugares de produccion.

El primer plano de transporte y el segundo planc de transporte de los moldes de envasado son preferentemente

2



10

15

20

25

30

35

40

45

50

ES 2426328 T3

horizontales. Esto es ventajoso en particular para el segundo plano de transporte ya que los moldes de envasado se
llenan a! alcanzar este segundo plano de transporte. Una orientacién horizontal de los moldes de envasado durante el
llenado dificutta una caida de! producto del molde de envasado v facilita asi e! llenado.

Ante este transfondo se podria concebir también que sélo el segundo plano de transporte sea horizontal, y que el
primer plano de transporte esté dispuesto con un angulo respecto al primer plano de transporte, preferentemente de
modo que los moldes de envasado se transporten de forma ascendente en la direccion de transporte.

El primer plano de transporte se sitla segun ia invencién por debajo del segundo plano de transporte. En este caso la
estacidn de conformado puede estar configurada de modo que no se extienda hacia arriba més alla del segundo plano
de transporte. De este modo se hace posible lenar los moldes de envasado en el segundo plano de transporte por un
acercamiento horizontal de los productos.

La zona de transicién esta configurada segln la invencién para la inversion de la direccién de transporte de la lamina
inferior. Esto permite disponer 1a estacion de conformado en un segundo plano de trabajo por debajo del plano de la
estacion de llenado y eventualmente de la estacion de evacuacion y sellado. De este modo se vuelve extremadamente
compacta la maqguina envasadora.

La zona de transicion esta configurada segun la invencion para la inversion en 180° de la direccidon de transporte de la
iamina inferior, es decir, se provoca un desvio completo de la direccién de transporte de la lamina inferior.

El dispositivo de lienado presenta segln la invenciéon un transportador para el transporte de los productos, teniendo
lugar el transporte de los productos esencialmente en el segundo plano. Esto tiene ia ventaja de que se evita una
inclinacion del transportador que permite un deslizamiento de los productos, y que los productos no se deforman
duranrte el lenado de los moldes de envasado ya que no se modifica su direccion de transporte. El transportador puede
ser, por gjemplo, una cinta transportadora.

Es favorable si e! primer plano de transporte y el segundo plano de transporte de los moldes de envasado estan mas
espaciados uno de otro que una elevacion de la parte de !a herramienta de la estacion de conformado. Al satisfacer
esta condicion se excluye que el dispositivo de llenado colisione con la estacidon de conformado.

La invencion se refiere también a un procedimiento para e! llenado de los moldes de envasado con productos mediante
un dispositivo de llenado. El llenado se realiza segun la invencion en este caso en una zona de transicion, en la que los
moldes de envasado se transportan de un primer plano de transporte a un segundo plano de transporte. Esto ofrece las
ventajas descritas anteriormente, en particular la ventaja de una forma constructiva muy compacta de la envasadora
que realiza el procedimiento.

Los moldes de envasado se embuten profundamente segun la invencion antes del llenado en una estacién de
conformado, es decir, la envasadora usada para la realizacion del procedimiento es una maguina envasadora por
embuticién profunda. Una maquina envasadora por embuticion profunda semejante tiene la ventaja de que los moldes
de envasado todavia no estan separados durante el llenado, sino que estan fijados entre si por la configuracion comdn
en una lamina inferior. Esto facilita el desvio de los moldes de envasado durante su transporte, a fin de transportarlos
de un primer plano de transporte a un segundo plano de transporte. Con esta finalidad esta prevista una cadena lateral
de clips que agarre y transporte la lamina inferior.

Segun la invencion la direccion de transporte de los moldes de envasado se modifica en 180° en la zona de inversion,
De este modo se hace posible disponer la estacién de conformado por debajo de la estacién de lienado o de!
dispositivo de llenado a fin de conseguir una forma constructiva muy compacta.

Eventualmente puede ser favorable si los moldes de envasado tienen una forma curvada durante el llenado. Esto se
puede conseguir porque el llenado se realice antes de que los moldes de envasado hayan alcanzado completamente el
segundo plano de transporte. La forma curvada de los moldes de envasado puede facilitar una introduccion de los
productos en el molde de envasado en la direccion horizontal.

Es especialmente favorable si el dispositivo de lienado transporta los productos en direccion horizontal a los moldes de
envasado correspondientes. En este caso se suprime un desvio o doblado de los productos durante el llenado, o que
podria causar de otra manera una deformacion indeseada de los productos.

El transporte hotizontal de los productos se realiza preferentemente en el dispositivo de llenado esencialmente en el
segundo plano de transporte.

Un transportador del dispositivo de llenado, por ejemplo una cinta transportadora, y un transporte de los moides de
envasado estan sincronizados preferentemente entre si. Esto es ventajoso en particular en caso de funcionamiento
intermitente ciclico de la envasadora usada para la realizacion del procedimiento, a fin de garantizar que los productos
solo se envian si estan disponibles moldes de envasado vacios.
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A continuacién se explican mas en detalle ejemplos de realizacion ventajosos de la invencién mediante un dibujo. En
detalle muestran:

Figura 1 una representacién esquematica de un primer ejemplo de realizacién de una envasadora segun ia invencién, y
Figura 2 una representacion esquematica de otros dos ejemplos de realizacion de una envasadora segun la invencion.
Los mismos componentes estan provistos en las figuras continuamente de las mismas referencias.

La figura 1 muestra en representacidon esquematica un primer ejemplo de realizacién de una envasadora 1 segun la
invencidn. Por claridad sélo estan representados los componentes de la envasadora 1 mas importantes para la
invencion.

La maquina envasadora 1 es una maguina envasadora por embuticién profunda. Dispone de una cadena de transporte
2 rotativa sin fin que puede agarrar por ambos fados una lamina inferior 4 desprendida de un rollo de laminas 3 y
eventualmente la puede estirar transversalmente a la direccion de transporte. La Yamina inferior 4 es una lamina de
plastico embutible, por ejemplo, una lamina compuesta de poliamida y polietileno (PA/PE).

Los rodillos de desvio 5, 6 llevan la cadena de transporte 2 y la lamina inferior 4, acercada sobre otro rodillo de desvio 7
a la cadena de transporte 2 y cogida lateralmente por la cadena de transporte 2, a un primer plano de transporte 8
horizontal en el presente ejemplo de realizacién. En este primer plano de transporte 8 Ia ldmina inferior 4 se conduce a
una estacion de conformado 9 con un avance intermitente de la cadena de transporte 2. Eventuaimente después de un
calentamiento apropiado de la lamina inferior, un Gtii de moldeo 10, por ejemplo una matriz o un dispositivo de
depresion, se ocupa en la estacidon de conformado 9 de una embuticidn profunda por secciones de la iamina inferior 4
para dar los moldes de envasado 11.

Durante el transporte posterior de ia cadena de transporte 2, la lamina inferior 4 y con ella los moldes de envasado
llegan a una zona de transicion 12 en la que los moldes de envasado 11 se transportan de un primer plano de
transporte 8 a un segundo plano de transporte 13. Este segundo plano de transporte 13 es igualmente horizontal, y se
sitla mas elevado que el primer plano de transporte 8. En la zona de transicion 12 se modifica en 180° la direccion de
transporte R de la lamina inferior 4 o de los moldes de envasado 11, en tanto que una guia de cadena desvia la cadena
de transporte 2 alrededor de un eje 14 horizontal virtual.

Un dispositivo de llenado 15 para el llenado de los moldes de envasado 11 con productos 16 es parte de la magquina
envasadora por embuticion profunda 1 segun la invencién. E! dispositivo de lienado 15 puede ser un dispositivo de
corte y/o porcionado. Los productos 16 pueden ser alimentos, por ejemplo, embutidos o queso que estan cortados en
lonchas. El dispositivo de llenado 15 dispone de un transportador horizontal 17, por ejemplo, una cinta transportadora
mediante la gue se transportan los productos 16 en porciones a los moldes de envasado 11.

La figura 1 muestra que el transporte de los productos 16 sobre el transportador horizontal 17 tiene lugar igualmente en
un segundo plano de transporte 13 horizontal. Durante el llenado los moldes de ervasado 11 estan curvados
igualmente debido a la curvatura de la cadena de transporte 2 en la zona de transicidon 12. El extremo 18 inferior de los
moldes de envasado 11 alli esta doblado hacia abajo en cierto modo respecto al segundo plano de transporte 13, ya
que este extremo 18 inferior todavia no ha alcanzado el segundo plano de transporte 13. Por consiguiente el extremo
18 inferior no impide el llenado de los moldes de envasado 11 si los productos 16 se transportan en la direccion
horizontal a los moldes de envasado 11. Dado el caso el extremo 19 frontal de los moldes de envasado puede servir
como tope para los productos 16, a fin de impedir el transporte de los productos 16 mas alla de los moldes de
envasado 11 a lienar.

En 1a figura 1 la estacién de conformado 9 se sitia por debajo del segundo plano de transporte 13, en particular por
debajo del fondo 20 de los moldes de envasado 11 situados en el segundo piano de transporte 13. De este modo se
hace posible disporer la estacidn de conformado 9 completamente por debajo de la zona de llenado de la envasadora
1, y asi obtener una forma constructiva extremadamente compacta de la envasadora 1.

La figura 2 muestra otras dos variantes de realizacion de ia envasadora 1. En una primera variante representada con
linea continua, el primer plano de transporte 8a, en €! que los moldes de envasado 11 se embuten profundamente en la
estacion de conformado 9, se situa igualmente horizontaimente y por debajo del segundo planc de transporte 13. No
obstante, al contrario al primer ejemplo de realizacidn, en la zona de transicién 12 no tiene lugar una inversion de 180°
de la direccién de transporte R de los moldes de envasado 11. En lugar de ello estan previstos dos rodillos de desvio
21, 22 para desviar respectivamente en aproximadamente 50° la cadena de transporte 2 y la lamina inferior 4 cogida
por ella y asi llevarla en un movimiento aproximadamente en forma de S del primer planc de transporte 8a al segundo
piano de transporte 13. En el segundo plano de transpeorte 13 una cinta transportadora 17 del dispositivo de llenado 15
lleva los productos 16 a los moldes 11 de envasado a llenar. De forma diferente de |a representacion en la figura 2, la
estacién de conformado 9 también se podria situar completamente por debajo del transportador 17 a fin de corseguir
una forma constructiva mas compacta.
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En una segunda variante mostrada en la figura 2 con lineas a trazos, el primer ptanc de transporte 8b, en el que los
moldes de envasado 11 se embuten profundamente en la estacion de conformado 9, no estd dispuesto
horizontalmente sino con un Angulo respecto al segundo planc de transporte 13. Agui es suficiente asi un Unico rodillo
de desvic 22 para llevar la cadena de transporte 2 y la lamina infericr 4 conducida por ella del primer plano de
transporte 8b al segundo plano de transporte 13. La disposicién del primer plano de transporte 8b con un angulo
respecto al segundo plano de transporte 13 aumenta la distancia vertical entre la estacion de conformade 9 y el
transportador horizontal 17 dei dispositivo de lienado 15. De esta manera se hace posible una envasadora 1 con una
forma constructiva lo mas alta posible, pero todavia mas compacta en su direccion longitudinal.

En el procedimiento segun la invencién para el lienado de los moldes de envasado, es decir, durante el funcionamiente
de la envasadora 1 segun la invencion, el llenado de los moldes de envasado 11 se realiza en la zona de transicién 12
en la que los moldes de envasado 11 se transpertan del primer plano de transporte 8, 8a, 8b al segundo plano de
transporte 13. En ambas figuras 1, 2 se puede reconocer gue los moldes de envasado 11 tienen una forma curvada en
el momento del llenado con los productos 16. Se podria concebir ya embutir pliegues o lineas de doblade noeminal en
los moldes de envasado 11 durante la embuticién profunda de los moldes de envasado 11, a fin de facilitar una
curvatura de los moldes de envasado 11. El accionamiento de la cadena de transporte 2 de la envasadora 1 esta
sincronizado preferentemente con el accionamiento del transportador herizontal 17 del dispositive de llenado 15, de
modo que solo se acercan mas productos 16 a los moldes de envasado 11 si estan a disposicién moldes de envasado
11 vacios en la zona de llenado.
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REIVINDICACIONES

1 .- Maquina envasadora por embuticién profunda (1) con una estacion de conformado (9} para la generacion de moldes
de envasado (11) en una lamina inferior {4), en la que esta prevista una cadena latera! de clips (2) que agarra y
transporta la [Amina inferior (4), y con una zona de transicion (12) para el transporte de los moides de envasado (11) de
un primer plano de transporte (8, 8a, 8b) a un segundo plano de transporte (13), en la que el primer plano de transporte
(8, 8a) se situa por debajo del segundo plano de transporte {(13) y la zona de transicion (12) esta configurada para la
inversion en 180° de la direccion de transporte de la lamina inferior (4), en la que ademas en el primer plano de
transporte (8) la lamina inferior (4} se conduce a la estacion de conformado (9) con un avance intermitente de la cadena
lateral de clips (2), caracterizada porque esta dispuesto un dispositivo de llenado (15) para el llenado de los moldes
de envasado (11) con productos (18) en la zona de transicion (12), y porque el dispositivo de llenado (15} presenta un
transportador (17) para el ransporte de los producios (18) esencialmente al segundo plano de transporte (13).

2.- Maguina envasadora por embuticion profunda segdn la reivindicacién 1, caracterizada porque el primer plano de
transporte (8a, 8b) y el segundo plano de transporte (13) son respectivamente horizontales.

3.- Maquina envasadora por embuticion profunda segin una de las reivindicaciones precedentes, caracterizada
porque el primer plano (8, 8a) y el segundo plano de transporte (13) estdn mas espaciados uno de otro que una
elevacion de una parte de herramienta (10) de la estacién de conformado (9).

4.- Procedimiento para el llenado de los moides de envasado (11) con productos (16), en el que los moldes de
envasado (11) se embuten profundamente antes del llenado en una estacion de conformado (9) en una lamina inferior
{4), en el que esta prevista una cadena lateral de clips (2) que agarra y transporta la lamina inferior {4), en el que la
direccién de transporte de los moldes de envasado (11) se cambia en 180° en una zona de fransicion (12), en la que
ios moldes de envasado (11) se transportan de un primer plano de transporte (8, 8a, 8b) a un segundo plano de
transporte (13), y en el que en el primer plano de transporte (8) la JAmina inferior {4) se conduce a la estacion de
conformado (9) con el avance intermitente de |la cadena lateral de clips (2), caracterizado porque el llenado se realiza
mediante un dispositivo de llenado (15) en la zona de transicidn (12) y un transporte de los productos (18) en el
dispositivo de llenado (15) se realiza esencialmente en el segundo plano de transporte (13).

5.- Procedimiento segun la reivindicacion 4, caracterizado porque los moldes de envasado (11) tienen una forma
curvada durante el llenado.

6.- Procedimiento segun una de las reivindicaciones 4 6 5, caracterizado porque el dispositivo de llenado (15} traslada
los productos {16) en direccion horizontal a los moldes de envasado (11) correspondientes.

7.- Procedimiento seguin una de las reivindicaciones 4 a 6, caracterizado porque un transportador (17) del dispositivo
de llenado (15) y una transporte de los moldes de envasado (11) estan sincronizados entre si.

8.- Procedimients segun una de las reivindicaciones 4 a 7, caracterizado porque el producto (16} se corta en
porciones en el dispositivo de llenado (15).
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