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DESCRIPCION 

Maquina envasadora y procedimiento para la generaci6n de un envase al vacio 

La invention se refiere a una maquina envasadora segOn el preambulo de la reivindicacien 1, asi como a un 

procedimiento correspondiente para la generaci6n de un envase al vacio. 

5 Del documento EP 1564147 Al se desprenden una maquina envesadora generica y un procedimiento para la 

generaci6n de un envase al vacio. Al li estan previstas una primera y una segunda camera evacuables (es decir, se 

pueden poner bajo depresiOn). Una bolsa al vacio sellable se coloca en la maquina envesadora, de modo que una 

secciOn principal del envase que recibe el product° envesado se sitOa en la primera camera, mientras que la abertura 

de la bolsa se ale en una segunda camera mas pequena. La ventaja de esta maquina envasadora consiste en que en 

10 las dos cameras se puede generar una depresiOn diferente, de modo que desde fuera se ejerce una presiOn mas 

elevada sobre el envase que en su interior. Esta presi6n exterior mas elevada estabiliza los productos sensibles en el 

envase, como por ejemplo queso u otros productos porosos, que en caso de una presiOn demasiado baja tienden a la 

desintegraciOn o rajado de las estructuras porosas, y con ello a un deterioro del producto. En la maquina envesadore 

conventional es desventajoso que su funcionamiento sea comparativamente costoso. 

15 Del documento DE 3411917 Al se desprende otra maquina envasadora para el envasado de objetos al vacio. Aqui 

una camera de sellado este dividida por el envase en una camera inferior y una camera superior. Una ventilation 

rapida y brusca de la camera proporciona una diferencia de presi6n entre el espacio interior y el espacio exterior del 

envase, despues de que se haya generado en primer lugar una depresi6n predeterminada. 

El objetivo de la presente invention es mejorar una maquina envasadora y un procedimiento de envasado para la 

20 generaci6n de un envase al vacio con vistas a un funcionamiento mas estable y resultados de envasado de gran valor. 

Este objetivo se resuelve por una maquina envesadora con las caracteristicas de la reivindicaci6n 1 o por un 

procedimiento para la generaci6n de un envase al vacio con las caracteristicas de la reivindicaci6n 12. Ampliaciones 

ventajosas de la invenciOn ester' indicadas en las reivindicaciones dependientes. 

Una primera variante de la invention preve que la valvula de entrada de aire sea una valvula de regulation, la cual se 

25 puede regular en funci6n de la diferencia de la presi6n medida mediante los dos dispositivos de mediciOn de presi6n en 

la primera o la segunda camera y/o en funci6n de la diferencia entre la presiOn reinante en una camera y una presiOn 

final de consigna predeterminada para esta camera. El termino "valvula de regulation" significa en el marco de la 

invention que la valvula no solo puede adoptar un estado completamente abierto y un estado completamente cerrado, 

sino tambien posiciones intermedias en las que la valvula de regulation este parcialmente abierta. Estas etapas 

30 intermedias se pueden distribuir en escalones de aperture discretos o gradualmente entre la posici6n completamente 

abierta y la position completamente cerrada. Tambien se podria concebir que la valvula de regulation solo se pudiera 

ajustar gradualmente en un rango determinado. Por consiguiente se diferencia claramente del estado de la 'Lawless 

citado arriba, en el que se han usado valvulas todo-nada que se han podido regular exclusivamente entre un estado 

completamente abierto y un estado completamente cerrado. 

35 Otra ventaja de la invenciOn proviene de que se determina la diferencia de la presien medida mediante los dos 

dispositivos de mediciOn de presi6n en las dos cameras y se usa como magnitud de entrada para la regulation de la 

valvula de entrada de aire. El volumen de aire suministrado por unidad de tiempo en la primera camara depende por 

ello de la diferencia de presian. Si la diferencia de presiOn es pequena se suministra mas aire por unidad de tiempo en 

la primera camera. Si la diferencia de presi6n es por el contrario mayor, no se suministra aire o al menos se suministra 

40 menos aire por unidad de tiempo en la primera camera, a fin de no dejar que se vuelva demasiado grande la diferencia 

de presi6n entre las dos cameras. De esta manera se garanfiza que siempre reine una presi6n ideal en el lado exterior 

de los envases en la primera camera, de modo que se evite de forma segura un deterioro de los productos debido a un 

rajado o desintegratiOn de las estructuras porosas. Mediante el mantenimiento constante de una diferencia de presiOn 

Optima se puede acortar edemas el fiempo de elaboration en la generaciOn de un envase al vacio. 

45 Se podria concebir que la valvula de entrada de aire fuese una valvula proportional, cuyo grado de aperture fuese 

inversamente proportional a la diferencia de presion en las dos cameras. Una valvula proportional semejante permite 

un ajuste gradual de su grado de aperture entre la posici6n completamente cerrada y la position completamente 

abierta. 

La valvula de entrada de aire puede presenter una curve de regulaciOn lineal o no lineal. En este caso es ventajosa en 

50 particular una curve de regulaciOn no lineal que tenga un desarrollo no lineal respecto a la diferencia de presiOn entre 

las dos cameras. Esta curve de regulation podria discurrir, por ejemplo, en forma de S para permitir una regulaciOn de 

presi6n lo mas suave posible. 

Es conveniente si en la maquina envasadora este ajustada una presiOn final de consigna para una o ambas cameras 

y/o una diferencia de presiOn de consigna entre las presiones reinantes en las dos cameras. La valvula de entrada de 
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aire se puede regular entonces a traves de un control apropiado, de modo que este diferencia de presi6n de consigna 

se mantiene lo mas constante posible. Todavia es mejor si se puede ajustar la diferencia de presion de consigna, por 

ejemplo, a traves de elementos de mando apropiados en la maquina envasadora. Asi la diferencia de presi6n de 

consigna se puede adaptar a productos diferentes o a materiales diferentes del envase para generar siempre 

5 resultados de envasado Optimos. 

La diferencia de presi6n de consigna no tiene que ser un valor Unica y concreto, sino que la diferencia de presion de 

consigna puede ser preferentemente un rango de presien. Si, por ejemplo, la diferencia de presi6n deseada entre las 

dos cameras es de 100 mbar, la diferencia de presi6n de consigna puede ser un rango de presi6n entre 90 mbar y 110 

mbar. 

10 Preferentemente el grado de aperture de la valvula de entrada de sire es inversamente proporcional a la medida en la 

que la diferencia de presi6n real entre las presiones reinantes en las dos camaras se desvia de la diferencia de presi6n 

de consigna. Si asi la diferencia de presi6n se mueve en el rango definido por la diferencia de presi6n de consigna, 

valvula de entrada de aire tiene un primer grado de aperture. Si la diferencia de presion entre las dos cameras se 

vuelve mayor que el rango de la diferencia de presi6n de consigna, se abre mas la valvula de entrada de aire, y 

15 proporcionalmente a la medida en la que la diferencia de presiOn real sobrepasa la diferencia de presi6n de consigna. 

De esta manera se hace posible un retorno lo mas rapid° posible de la diferencia de presion real al rang° de la 

diferencia de presi6n de consigna. 

En una forma de realizacion conveniente este prevista una camara separadora entre las dos carnaras evacuables. Esta 

pared separadora ofrece la ventaja de que en las dos camaras pueden reinar diferentes presiones. 

20 Una abertura de la valvula de entrada de aire hacia la primera camara este dispuesta preferiblemente en una pared de 

la primers camara opuesta exactamente a la pared separadora. Esta disposicion se ocupa de que el aire suministrado 

se aplique en primer lugar sobre el extrema del envase situado alejado de la pare separadora, antes de que el aire 

toque a lo largo del envase y fluya hacia la pared separadora. Esto tiene la ventaja de que se presiona el aire restante 

todavia contenido en el envase hacia la apertura del envase, de modo que se facilita y acelera la evacuacien del 

25 envase. 

En la pared separadora puede estar presente una hendidura a traves de la que estan en conexiOn de fluido entre si la 

primera camara y la segunda camera. En este hendidura puede estar colocada una parte del envase a fin de alojar y 

estabilizar el envase relativamente respecto a la maquina envasadora. La hendidura hace posible ademas un bajo 

intercambio de aire entre las dos camaras. Esto tiene la ventaja de que se puede generar un fiujo de aire a lo largo del 

30 envase, que este dirigido a lo largo del envase hacia su abertura. De este modo se facilita la ecuaci6n del envase. 

Ademas, la conexion de fluido entre las dos cameras hace posible una variante en la que no se evacua cada camara 

por separado, sino en la que solo este prevista una abertura de evacuaciOn en una camera, preferiblemente en la 

segunda camara que recibe la abertura del envase. Durante la evacuaciOn de la segunda, la primera camera tambien 

se evacua automaticamente mediante la hendidura. 

35 Si esta presente una hendidura, la abertura de la valvula de entrada de aire hacia la primera camera este dispuesta 

preferiblemente a la altura de esta hendidura. Esto favorece edemas la configuracien de un flujo de aire a lo largo del 

envase, que este dirigido del extrema del envase hacia la abertura del envase y presiona el aire restante todavia 

contenido en el envase hacia la abertura del envase. 

En una forma de realizacien ventajosa este previsto un dispositivo de ajuste para la modificaci6n y ajuste de la 

40 superficie en secci6n transversal de la hendidura. Esto permite ajustar el flujo volumetric° entre las dos camaras, es 

decir, el volumen de aire intercambiado por unidad de tiempo entre as dos cameras. 

SegOn la invencion puede estar previsto un dispositivo de ajuste semejante para la modificacion y ajuste de la 

superficie en seccien transversal de la hendidura en la pared separadora entre las dos camaras, tambien 

independientemente de la mediciOn de presi6n en las dos cameras y de la configuracien de una valvula de entrada de 

45 aire coma valvula de regulacion. SegOn se ha explicado ya, el disposifivo de ajuste hace posible el ajuste del flujo 

volumetric° intercambiado entre las dos cameras. SegOn el boo de los productos a envasar y los materiales usados 

para el envase se puede modificar este flujo volumetric°, a fin de conseguir una evacuaciOn del envase lo mas rapida 

posible o lo mas elevada posible. 

El disposilivo de ajuste tambien se puede manejar o ajustar manualmente. No obstante, se vuelve mas confortable el 

50 manejo de la maquina envasadora si el dispositivo de ajuste este accionado por un motor y el operario da para ello, por 

ejemplo, las instrucciones de ajuste apropiadas mediante un panel de mando o elementos de mando. Los valores 

ajustados se pueden almacenar en un control de la maquina. 

Por ejemplo, el dispositivo de ajuste puede presentar un tornillo de ajuste que sobresale en la hendidura o que mueve 

un elemento de bloqueo que sobresale en la hendidura. 
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La pared separadora entre las dos camaras o al menos una parte de esta pared esta dispuesta preferentemente de 

manera que la superficie en secci6n transversal de la hendidura no se modifica, tambien cuando se evacuen una o 

ambas camaras. Esto se puede conseguir porque la pared separadora o al menos una parte de ella esta dispuesta de 

forma elastica respecto al fondo, la tapa o una pared de la camara. Esto impide que, par ejemplo, un doblado de una 

5 tapa de la maquina envasadora en caso de una presiOn interior muy reducida conduzca a un desplazamiento de la 

pared separadora y con ello a una modificacion de la superficie en secci6n transversal de la hendidura, que podria 

impedir una adaptaciOn de presiones entre las camaras o conduciria a una compensaci6n inmediata de las presiones, 

lo que seria igualmente desventajoso en ambos casos. En particular en la hendidura tambien podrian estar previstas 

narices o salientes que chocasen en el lado opuesto de la hendidura y asi impidiesen un cierre de la hendidura por 

10 debajo de una superficie de apertura minima determinada. 

Adernas, se puede conseguir una clara mejora de la maquina envasadora porque entre las dos camaras evacuables se 

preve un bypass en el que esta dispuesta una valvula de bypass regulable. Mediante el grado de apertura de la valvula 

de bypass se puede controlar cuanto aire fluye de una de las camaras a la otra camara, a fin de determinar la 

diferencia de presi6n entre las dos carnaras tambiOn independientemente o al menos ampliamente 

15 independientemente de la hendidura. La valvula de bypass regulable hace posible ademas adaptar la compensacion 

de presian entre las dos camaras a los numeros diferentes de bolsas o a una bolsa de diferente espesor de pared, sin 

que para ello se tenga que modificar necesariamente la hendidura. No obstante, alternativamente tambien seria 

concebible que no se prevea un bypass entre las dos camaras, sino que en la camara mas pequefia se evacue a plena 

potencia y en la camara mas grande se evacue con potencia estrangulada. 

20 La invenciOn se refiere ademas a un procedimiento para la generaci6n de un envase al vacio, en el que en una primera 

y en una segunda camara evacuables se mide la presidn, de ello se determina la diferencia de presi6n real y se 

controla una valvula de aire de entrada regulable en fund& de esta diferencia de presiOn real entre las presiones 

reinantes en las dos camaras, o en fund& de la diferencia de presi6n entre la presi6n reinante en una c.amara y una 

presi6n final de consigna predeterminada para esa camara. 

25 SegOn se ha descrito ya anteriormente, es favorable si la valvula de entrada de aire se abre proporcionalmente a una 

diferencia de presi6n y/o si una diferencial de presi6n de consigna se predetermina por un operario. La valvula de 

entrada de aire se puede abrir entonces proporcionalmente (o inversamente proporcionalmente) a la medida en la que 

la diferencia de preside) entre las presiones reinantes en las dos camaras se desvia de la diferencia de presi6n de 

consigna. SegOn se ha explicado ya la diferencia de preside-1 de consigna no debe ser un valor Calico y concreto, sino 

30 que se trata preferiblemente de un rango de preside) final. 

Para la realizacion del procedimiento esta previsto preferentemente un bypass con una valvula de bypass entre las dos 

camaras. En este caso a traves de la posiciOn de la valvula de entrada de aire se establece la presi6n final alcanzada 

en las dos camaras o bien el vacio final alli alcanzado, y asi se adapta a un vacio final predeterminado, mientras que a 

[raves de la posicion de la valvula de bypass regulable se establece la presi6n diferencial reinante entre las dos 

35 camaras y se adapta, por ejemplo, a una preside) diferencial predeterminada. 

A continuaciOn se describe mas en detalle un ejemplo de realizaciOn ventajoso de la invencion mediante un dibujo. 

En detalle muestran: 

Figura 1 una representacion esquematica de un ejemplo de reafizacian de una maquina envasadora segOn la 

invention, 

40 Figura 2 una representaci6n esquematica de un segundo ejemplo de realizaciOn, 

Figura 3 un diagrama de presi6n-tiempo con el desarrollo de la preside) en las dos camaras en una primera situaciOn, 

Figura 4 un diagrama de presi6n-tiempo con el desarrollo de la presi6n en las dos camaras en una segunda situaci6n, 

Figura 5 un diagrama de presi6n-tiempo con el desarrollo de la presi6n en las dos camaras en una tercera situaciOn, y 

Figura 6 un diagrama de presiOn-tiempo con el desarrollo de la presi6n en las dos comaras en una cuarta situaciOn. 

45 Los mismos componentes ester) provistos en las figuras confinuamente de las mismas referencias. 

La figura 1 muestra en representacien esquematica un ejemplo de realizaciOn de una maquina envasadora 1 segOn la 

invenci6n. Sirve para disponer un paquete 2 alrededor de un producto 3 mediante evacuaciOn y sellado apropiados 

dando un envase al vacio. El envase 2 es preferentemente una balsa de un plastico sellable. El producto 3 puede ser, 

par ejemplo, queso u otro producto que presente burbujas o estructuras porosas que pudieran dafiar el producto 3 en 

50 caso de una depresion exterior demasiado elevada. 

La maquina envasadora 1 dispone de una primera camara 4 evacuable y una segunda carnal:a 5 evacuable. La 
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primera camera 1 es mayor que a segunda camera 5. En la primera camera 5 se puede recibir una section 2a del 

envase 2 que recibe el producto 3. En la segunda c.amara 5 se puede recibir por el contrario una secciOn de aperture 

2b del envase 2, de modo que una abertura 2c del envase 2 se sittia libremente en la camera 5. 

Entre la primera camera 4 y la segunda camera 5 este prevista una pared separadora 6 comOn. A traves de una 

5 hendidura 7 en la pared separadora 6 ester) en conexiOn de fluidos entre si las dos cameras 4, 5, de modo que el aire 

puede fluir desde la una camera 4 a la otra camera 5. El envase 2 se extiende a traves de la hendidura 7 de la primera 

camera 4 a la segunda camera 5. Un material de obturacitin 8 puede estar previsto en los bordes de la hendidura 7 a 

fin de obturar a hendidura 7 al menos por secciones frente al envase 2. 

En la primera camera 4 este prevista una primera valvula de evacuation 9, a fres/Os de la que se puede evacuar la 

10 primer camera 4. En la segunda c,amara 5 este prevista una segunda valvula de evacuation 10, mediante la que se 

puede evacuar la segunda camera 2. Las dos valvulas de evacuaciOn 9, 10 estan conectadas con una bombe de vacio 

comOn (no representada) y se pueden cerrar o abrir de forma independiente una de otra. 

Sobre o en la primera camera 4 este previsto un primer dispositivo de medici6n de presiOn 11 pare la medici6n de la 

presi6n en la primera camera 4. Un segundo dispositivo de medici6n de presiOn 12 este previsto sobre o en la segunda 

15 camera 5 y sirve para la mediciOn de la presiOn en la segunda camera 5. 

La maquina envasadora 1 dispone edemas de una valvula de entrada de aire 13. Sirve para suministrar aire a la 

primera camera 4 a traves de la abertura de aire adicional 14. La valvula de entrada de aire 13 es una valvula de 

regulation que se puede ajustar preferiblemente gradualmente entre una position completamente cerrada y una 

position completamente abierta. 

20 Un control 15 de la maquina envasadora 1 este conectado con las valvulas 9, 10, 13 y los dispositivos de mediciOn de 

presien 11, 12 a trate de lineas de control y de datos 16. Los valores medidos de presion en las dos cameras, 

determinados mediante los dispositivos de medici6n de presion 11, 12, se transmiten a traves de lineas de datos 16 al 

control 15. El control este configurado para determinar a partir de los valores obtenidos por los dos dispositivos de 

medicion de presion 11, 12 la diferencia de presiOn entre las presiones reinantes en las dos cameras 4, 5. Ademas, 

25 este configurado para controlar las valvulas de evacuation 9, 10 en funciOn de la presi6n reinante en las cameras 4, 5 

correspondientes y la valvula de entrada de aire 13 en funci6n de la diferencia de la presiOn reinante en las dos 

cameras 4, 5. 

Un dispositivo de ajuste o actuador 17 este previsto para poder modificar y ajustar la superficie en section transversal 

de la hendidura 7. En el presente ejemplo de realization el dispositivo de ajuste 17 este configured° como tornillo de 

30 ajuste que este conducido en la pared separadora 6. Un motor electrico 18 fuera de las dos cameras 4, 5 dispone de 

una rosca de accionamiento 19 que abraza el tornillo de ajuste 17. Si la tuerca 19 se acciona por el motor 18, sube o 

baja el tornillo de ajuste 17 para modificar asi la superficie libre en section transversal de la hendidura 7. Tambien el 

motor 18 este conectado con el control 15 a traves de una linea de control apropiada. 

La abertura de aire adicional 14, a traves de la que se puede conducir aire adicional a la camera 4 por a valvula de 

35 entrada de aire 13, este dispuesta en la pared 20 de la primera camera 4, opuesta a la pared separadora 6. En 

particular alli se situa a aproximadamente la misma altura H respecto al fondo 21 de la camera 4 que la hendidura 7 en 

la pared separadora 6. 

La maquina envasadora 1 dispone edemas de una herramienta de sellado con una parte superior de la herramienta de 

sellado 22 y una parte inferior de la herramienta de sellado 23. La herramienta de sellado este dispuesta en la segunda 

40 camera 5 y se controla igualmente por el control 15. Altemativamente la herramienta de sellado 22, 23 tambien podria 

estar dispuesta en la primera camera 4. Las panes de la herramienta de sellado 22, 23 se pueden mover una hacia a 

otra pare seller de forma estanca la zona de aperture 2b del envase 2 ejerciendo presiOn y una temperatura de sellado. 

Finalmente a maquina envasadora 1 dispone todavia de un dispositivo de mando 24, que puede ser un grupo de 

elementos de mando como botones o similares y/o una pantalla teeth. Un operant) de la maquina envasadora puede 

45 introducir instrucciones o poner valores determinados mediante el disposifivo de mando 24, en particular una diferencia 

de presion de consigna para la diferencia de presi6n en las dos cameras 4, 5, asi como la presiOn final deseada en una 

o ambas cameras. Esta diferencia de presion de consigna puede ser un valor °nit° y concreto, pero tambien un rango 

de presi6n situado entre dos valores. En el Ultimo caso el rango se puede establecer porque el operario determina el 

limite inferior y el superior de este rango de diferencia de presion de consigna. Alternativamente a ello el operario 

50 puede establecer un valor determinado dentro del rango de diferencia de presi6n de consigna, por ejemplo, un valor 

central. La maquina envesadora 1 misma o el operario establecen un rango de tolerancia alrededor de este valor 

central fijo, por ejemplo, una desviaciOn porcentual del 5 o 10% hacia arriba y hacia abajo. Si la diferencia de presion 

real se sitha dentro de este rango de tolerancia alrededor del valor de diferencia de presi6n predeterminado, se trate 

como situado dentro del rango de diferencia de presiOn de consigna. 
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El funcionamiento de la maquina envasadora 1 segun la invention o el procedimiento segOn la invencion discurren 

como sigue. Mediante el dispositivo de mando 24 el operario introduce un valor de diferencia de presi6n de consigna o 

un rango de diferencia de presi6n de consigna, asi como la presi6n final deseada en una o las dos cameras en el 

control 15 en la maquina envasadora 1, por ejemplo, 100 mbar, 150 mbar, 200 mbar o 250 mbar. En funciOn de la 

5 diferencia de presi6n de consigna indicada o en una entrada correspondiente del operario se puede mover mediante el 

motor 18 del dispositivo de ajuste 17, para modificar la superficie libre en seccien transversal de la hendidura 7, siesta 

no tiene todavia un valor deseado. 

El operario abre las dos cameras 4, 5 de la maquina envesadore 1 y coloca una bolsa 2 Ilene con un producto 3 en la 

maquina envasadora 1. Este colocacion se puede realizar de forma manual o automatica. Despues de la colocacion la 

10 zona 2a del envese 2 que recibe el producto se sit0a en la camera 4, mientras que la zona de aperture 2b del envase 2 

se sit0a en la segunda camera 5. Las cameras 4, 5 se cierran. 

Tan pronto como las cameras 4, 5 estan cerradas, el control 15 se ocupa de una aperture de las dos valvulas de 

evacuacion 9, 10. Baja la presiOn en las dos cameras 4, 5. Ya gue el volumen de la segunda camera 5 es menor que 

de la primera camera 4, la presiOn en la segunda camera baja mas rapidamente que en la primera camera 4. Ya que la 

15 abertura 2c del envase 2 este en conexiOn con la segunda camera 5, la presi6n mas baja de la segunda camera 5 

tambion se aplica en el interior del envase 2. De este modo se atrae la secci6n 2a del envase 2 que recibe el producto 

hacia el product° 3. 

Los dispositivos de medici6n de presiOn 11, 12 supervisan continuamente o a intervalos discretos la presiOn en as 

cameras 4, 5 correspondiente. Los valores medidos de presiOn correspondientes se transfieren al control 15 central, 

20 que calcula la diferencia de presi6n entre las dos cameras 4, 5. Este diferencia de presiOn se aumenta hasta que !lege 

al rango de tolerancia de la diferencia de presi6n de consigna. Para que la diferencia de presion alcance mas 

rapidamente este valor predetermined°, la valvula de evacuation 9 se abre despues de la segunda valvula de 

evacuaciOn 10 o la valvula de entrada de aire 13 se abre durante la evacuacian de las dos cameras 4, 5. La presion 

exterior mas elevada en la primera camera 4 presiona la secciOn 2a del envase 2 que recibe el product° sobre el 

25 producto 3. Favorecido por la posiciOn de la abertura de aire adicional 14 en la pared 20 de la primera camera, se 

configure un flujo de aire de esta abertura de aire adicional 14 hacia la hendidura 7, preferentemente un flujo de aire 

laminar. Toca a lo largo la secci6n 2a del envase 2 gue recibe el producto y asi presiona el aire restante contenido en el 

envase 2 hacia la abertura 2c del envase 2. 

Si la valoraciOn de los resultados medidos de los dos dispositivos de medicion de presiOn 11, 12 da coma resultado gue 

30 la diferencia de presi6n se aproxima a la tolerancia de la diferencia de presion de consigna predeterminada, la valvula 

de entrada de aire 13 configurada coma valvula de regulacion se cierra lentamente. Este cierre de la valvula de entrada 

de aire 13 se puede realizar proporcionalmente a la velocidad con la que se aproximan la diferencia de presiOn a la 

diferencia de presiOn de consigna. Mientras que la diferencia de presi6n se encuentra en el rango de tolerancia de la 

diferencia de presiOn de consigna, la valvula de entrada de aire 13 adopta un estado parcialmente abierto. Este estado 

35 se selecciona de modo que, en caso de valvulas de evacuaciOn 9, 10 abiertas, la reduccion de presion en las dos 

cameras 4, 5 se realize con un ratio lo mas igual posible, de modo que la diferencia de presi6n entre las dos cameras 4, 

5 queda dentro del rango de tolerancia predeterminado de la diferencia de presion de consigna. Si por el contrario la 

diferencia de presion se vuelve todavia mayor, la valvula de entrada de aire 13 se cierra aun mas conforme a la medida 

de la desviaciOn de la diferencia de presi6n de consigna. Condicionado por la evacuation con intensidad constante de 

40 la primera camera 4 a troves de la valvula de evacuation 9 baja la presion en la primera camera 4, y por ello se reduce 

la diferencia de presi6n entre las dos cameras 4, 5 de nuevo haste el rango de tolerancia alrededor de la diferencia de 

presiOn de consigna. Con otras palabres, el control 15 controla las valvulas 9, 10, 13 de modo que se respete la 

diferencia de presiOn de consigna entre las dos cameras 4, 5 de la forma mas rapida y mas duradera posibles durante 

la evacuaciOn. 

45 Tan pronto como el envase 2 se ha evacuado suficientemente se cierran las partes de la herramienta de sellado 22, 23 

alrededor de la zona de aperture 2b del envase 2 para precintar esta zona de aperture 2b. Por consiguiente se ha 

fabricado el envase al vacio 2. Despues de la aperture de las dos cameras 4, 5 se puede sacar de la maguina 

envasadora 1. 

Las figura 2 muestra en representacion esquematica un segundo ejemplo de realizacien de la maquina envesadore 1 

50 segOn la invention. Este es casi identico al primer ejemplo de realizacion representado en la figura 1. No obstante, a 

diferencia del primer ejemplo de realizaciOn, la maquina envesadore 1 segOn la figura 2 presenta adicionalmente un 

bypass 25 entre las dos cameras 4, 5, es decir, una linea de aire que conecta las dos cameras 4 5 En este bypass 25 

se encuentra una valvula de bypass 26 regulable. Mediante la superficie de aperture ajustable de la valvula de bypass 

26 se puede regular con que ratio fluye el aire a troves del bypass 25 cuando en las dos cameras reina una diferencia 

55 de presi6n. De esta manera se puede regular al mismo tempo el ratio de la compensacien de presi6n entre las dos 

cameras 4, 5. Para el control apropiado de la valvula de bypass 26 esta este' conectada igualmente toner control 15 

central a troves de una linea de control y de datos 16. Mediante la prevision del bypass 25 y de la valvula de bypass 26 
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se produce la ventaja de que la adaptaci6n de presi6n entre las dos camaras 4, 5 se puede realizar 

independientemente de la hendidura 7 en la pared separadora 6. Por consiguiente se puede controlar la presi6n 

diferencial deseada entre las dos camaras 4, 5. 

La figura 3 muestra en un diagrama de presi6n-tiempo el desarrollo de la presi6n en las dos camaras 4, 5 en un ciclo 

5 del procedimiento segOn la invenciOn. En la situacion representada en la figura 3 estan previstas dos valvulas 

proporcionales, es decir, la valvula de entrada de aire 13 y a valvula de bypass 26 en el bypass que conecta las dos 

comaras 4, 5. En la figura 3 p4 representa el desarrollo de la presien en la camara 4 grande, p5 el desarrollo de la 

presion en la camara 5 pequefia y p22 la presi6n ejercida por las herramientas de sellado 22, 23. La curva 513 no 

representa una presien, sino la posicion de la valvula de entrada de aire 13, estando tanto mas cerrada la valvula de 

10 entrada de aire 13 cuanto mas elevada discurre la curva S13 en el diagrama de la figura 3. 

Al comienzo del ciclo representado en la figura 3, la presi6n p4, p5 se situa en las dos camaras en la presi6n normal, 

hasta que las camaras 4, 5 se cierran en el instante t1 y comienza la evacuacien de las camaras 4, 5. En un instante 12 

aproximadamente 5 segundos despues del inicio del ciclo, las presiones p4, p5 alcanzan una fase horizontal En esta 

fase horizontal la presi6n p4 de la camara 4 mas grande se sada en una presion diferencia Ap1 mayor que la presi6n 

15 p5 en la camara 5 pequefia. En el instante 13 comienza el cierre lento de la valvula de entrada de aire 13, lo que se 

representa por el ascenso incipiente de la curva 513. En el instante t4 a aproximadamente 12, 5 segundos, las 

presiones p4, p5 dejan la fase horizontal y se reducen paulatinamente ya que desde esta posicion de la valvula de aire 

de entrada 13 se suministra menos aire que se introduce. En este caso se reduce tambien a presi6n diferencia Ap 

entre las presiones p4, p5 reinantes en las camaras 4, 5. 

20 En los instantes t5 a aproximadamente 45,5 segundos la presi6n p5 alcanza en la camara 5 mas pequena a presi6n 

final predeterminada de aqui 100 mbar. Desde ese instante a valvula de entrada de aire 13 se mantiene en una 

anchura de apertura constante o con un ratio de aire adicional constante y se mantiene una presion diferencial Ap2 

entre las dos camaras 4, 5. Entre los instantes t6 (a aproximadamente 54 segundos) y 17 (a aproximadamente 56 

segundos) se realiza el sellado del envase 2 al ejercer una presi6n p22 mediante las herramientas de sellado 22, 23, 

25 sobre las que mediante una membrana de sellado (no representada) se ejerce una presido de sellado. A c,onfinuaciOn 

tiene lugar una ventilacion y apertura de las camaras 4, 5 hasta que han alcanzado de nuevo la presi6n normal en el 

instante t8 y se puede extraer el envase 2 precintado de la maquina envasadora 1. For consiguiente se ha terminado 

un ciclo de trabajo completo. 

La figura 4 muestra en otro diagrama de presiOn-tiempo como se comportan las presiones p4, p5 en las dos camaras 4, 

30 5 si el bypass 26 se abre paulatinamente durante la evacuacido de las dos camaras 4, 5. Esta apertura de la valvula de 

bypass 25 conduce a que la presi6n diferencial Ap entre las dos presiones p4, p5 se reduzca paulatinamente. De la 

comparaci6n de las figuras 3 y 4 se desprende que la posicidm de la valvula de entrada de aire 13 determina la presiOn 

final alcanzada en las dos camaras 4, 5 o el vacio final, mientras que la posici6n de la valvula de bypass 26 determina 

la diferencia de presion Ap reinante entre las dos camaras 4, 5. 

35 La figura 5 muestra en un diagrama de presion-tiempo una situaci6n problematica que puede aparecer sin medidas 

preventivas correspondientes en determinadas situaciones de excepciOn durante el funcionamiento de la maquina 

envasadora 1 segdn la invenciOn. De nuevo estan representados los desarrollos de las presiones p4, p5 en las dos 

camaras 4, 5, que comienzan en principio de forma similar a como en la figura 3. No obstante, en un instante t9 

comienza a deformarse la tapa de la camara 4, 5 por la presion constituida por la membrana de sellado. Esta 

40 deformacion conduce a que se desplazan las partes de la pared separadora 6 suspendidas en la tapa, de modo que se 

aumente de una vez la superficie de apertura de la hendidura 7. La consecuencia es que se produce una rapida 

compensaci6n de presi6n entre las dos camaras 4, 5, y que la presi6n diferencial Ap entre las dos camaras 4, 5 decae 

desde el instante t9, es decir, las presiones p4 y p5 se adaptan una a otra. 

Para impedir esto, la parte de la pared separador 6 que forma la hendidura se puede suspender de forma elastica. De 

45 esta manera se puede compensar un doblado de la tapa de la maquina envasadora 1 durante a constituciOn de la 

presiOn de sellado por la membrana, de modo que no se modifique la superficie en secci6n transversal de la hendidura 

7, aun cuando se deforme la tapa. El resultado se puede ver en la figura 6: bajo las mismas condiciones que en fig. 5 

esta vez no decae la presion diferencial Ap entre las dos presiones p4, p5 en las dos camaras 4, 5. La hendidura 7 se 

puede mantener en este caso, por ejemplo, constante en una altura de hendidura de 0,5 mm. 
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REIVINDICACIONES 

lr Maquina envasadora (1) para la generaci6n de un envase al vacio, con una primera camara (4) evacuable para 

recepcion de una secci6n (2a) de un envase (2) que recibe productos y una segunda camara (5) evacuable para la 

recepci6n de una secciOn de abertura (26) del envase (2), en la que estan previstos un primer dispositivo de medici6n 

5 de presi6n (11) para la medici6n de la presi6n en la pdmera camara (4) y un segundo dispositivo de medicion de 

presi6n (12) para la mediciOn de la presiOn en la segunda camara (5), y en la que este prevista una valvula de entrante 

de aire (13) para el suministro de aire a la primera camara (4), 

caracterizada porque 

la valvula de entrada de aire (13) es una valvula de regulaciOn y esta configurada para regularse en funcian de la 

10 diferencia de la presi6n medida mediante los dos dispositivos de medicion de presi6n (11, 12) en la primera o segunda 

camara (4, 5) o en funci6n de la diferencia entre la presitn reinante en una camara (4, 5) y una presien final de 

consigna predeterminada para esta camara (4, 5). 

2.- Maquina envasadora segOn la reivindicacian 1, caracterizada porque la valvula de entrada de aire (13) es una 

valvula proporcional. 

15 3.- Maquina envasadora segtin una de las reivindicaciones precedentes, caracterizada porque en la maquina 

envasadora (1) esta ajustada o se puede ajustar una diferencia de presi6n de consigna entre las presiones reinantes 

en las dos tamaras (4, 5) y/o una presion final de consigna para una o ambas camaras (4, 5). 

4.- Maquina envasadora sag& una de las reivindicaciones precedentes, caracterizada porque entre las dos camaras 

(4, 5) esta prevista una pared separadora (6). 

20 5.- Maquina envasadora seg6n la reivindic,acion 4, caracterizada porque una abertura (14) de la valvula de entrada de 

aire (13) hacia la primera camara (4) esta dispuesta en una pared de la primera camara (4) situada opuesta a la pared 

separadora (6). 

6.- Maquina envasadora segun la reivindicacion 4 6 5, caracterizada porque la primera camara (4) y la segunda 

camara (5) estan en conexiOn entre si a traves de una hendidura (7) en la pared separadora (6). 

25 7.- Maquina envasadora segiin as reivindicaciones 5 y 6, caracterizada porque la abertura (14) de la valvula de 

entrada de aire (13) hacia la primera camara (4) esta dispuesta a la altura de la hendidura (7). 

8.- Maquina envasadora segOn una de las reivindicaciones 6 6 7, caracterizada porque esta previsto un dispositivo de 

ajuste (17) para la modificacion y ajuste de la superficie en secci6n transversal de la hendidura (7). 

9.- Maquina envasadora sag& una de las reivindicaciones 6 a 8, caracterizada porque al menos una parte de la 

30 pared separadora (6) esta montada de forma elastica, de modo que la superficie en seccitin transversal de la hendidura 

(7) tambien permanece constante durante una evacuaciOn de la camara (4, 5). 

10.- Maquina envasadora segiin una de las reivindicaciones precedentes, caracterizada porque entre la primera y la 

segunda camara (4, 5) esta previsto un bypass (25) en el que esta dispuesta una valvula de bypass (26) regulable. 

11.- Maquina envasadora seg6n una de las reivindicaciones precedentes, caracterizada porque el grado de apertura 

35 de la valvula de entrada de aire (13) es proporcional a la medida en la que una presiOn real en una camara (4, 5) se 

desvia de una presiOn final de consigna predeterminada para esta camara (4, 5), y/o porque el grado de apertura de la 

valvula de bypass (26) es proporcional a la medida en la que la diferencia de presi6n entre las presiones reinantes en 

las dos camaras (4, 5) se desvia de una diferencia de presion de consigna predeterminada. 

12.- Procedimiento para la generaci6n de un envase al vacio (2) con las etapas siguientes: 

40 - posicionamiento de una secci6n (2a) de un envase (2) que recibe productos en una primera camara (4) 

evacuable y una seccion de apertura (26) del envase (2) en una segunda camara (5) evacuable, 

- evacuation de la primera y la segunda camara (4, 5), 

- medicion de la presi6n en la primera tamara (4) y en la segunda camara (5), 

- suministro de aire en la primera camara (4) a traves de una valvula de entrada de aire (13) regulable en 

45 fund& de la diferencia de presi6n real entre las presiones reinantes en las dos camaras (4, 5) o en funcion de 

la diferencia entre la presi6n reinante en una camara (4, 5) y una presi6n final de consigna predeterminada 

para esta camara (4, 5). 
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13.- Procedimiento segun la reivindicacien 12, caractedzado porque un operario predetermine una diferencia de 

presi6n de consigna y/o una presien final de consigna para una o ambas cameras (4, 5). 

14- Procedimiento segun la reivindicacien 13, caracterizado porque la valvula de entrada de aire (13) se abre de 

forma inversamente proporcional a la medida en la que a diferencia de presi6n entre las presiones reinantes en las dos 

5 cameras (4, 5) se desvia de la diferencia de presion de consigna. 

15.- Procedimiento segen una de las reivindicaciones 12 a 14, caracterizado porque entre las dos cameras (4,5) este 

previsto un bypass (25) con una valvula de bypass (26) regulable, y porque la presion final a alcanzar en una de las 

dos cameras (4, 5) se controla a traves de la posicien de la valvula de entrada de aire (13) y la presi6n diferencial (Ap) 

reinante entre las cameras se controla a traves de la posicien de la valvula de bypass (26). 
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