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ES 2536 528 T3

DESCRIPCION
Aparato para el sellado de un extremo abierto de un recipiente.
Campo técnico

La presente invencion se refiere en general al campo de aparatos para el sellado de un extremo abierto de un
recipiente. Especificamente, la presente invencion se refiere a un aparato para la disposicion y la direccion de
mordazas de sellado en la operacién de sellado de un extremo abierto de un recipiente.

Antecedentes técnicos

Los aparatos para el envasado de alimentos que se puede verter en recipientes comprenden varias unidades para la
realizacion de una serie de etapas. En esencia, tal aparato puede comprender las etapas de formar un tubo de una
banda de material de envase, formar manguitos a partir del tubo sellando transversalmente un extremo del tubo y/o
cortando el tubo, plegar recipientes de dichos manguitos hasta su forma final prevista, llenar dichos recipientes con
alimentos que se puede verter, y finalmente sellar el otro extremo de los recipientes. La segunda etapa de sellado de
la abertura, es decir, la etapa de sellar finalmente el recipiente, se lleva a cabo cuando los recipientes estan en
movimiento horizontal. Ademas, la etapa de plegado puede ser dividida en un cierto nimero de subetapas. Por
ejemplo, durante una primera subetapa de plegado, realizada en asociacidon con la etapa de sellado, se puede
formar una seccion de un manguito/recipiente que es sellada para tener una seccion transversal rectangular. En una
segunda subetapa de plegado, el manguito/recipiente puede ser plegado de tal manera que se consiga una base
rectangular, por ejemplo, por plegado de los extremos exteriores del extremo de sellado en el medio del sellado.

En las etapas de sellado dos mordazas de sellado pueden estar dispuestas en lados opuestos del manguito. El
movimiento alternativo de las mordazas de sellado puede entonces crear un sello transversalmente con respecto al
eje longitudinal del manguito. Para asegurar la obtencidon de un sello seguro y estanco y para evitar un desgaste
innecesario en el equipo, como por ejemplo de las mordazas de sellado, o cojinetes, engranajes, etc., afectados por
el movimiento de las mordazas de sellado, es deseable asegurarse de que las mordazas de sellado sean paralelas
entre si durante el movimiento alternativo, y especialmente durante la interaccion entre las dos.

Es conocido dentro del campo de una trayectoria de flujo vertical de recipientes, por ejemplo en los documentos
US2606412, US3245197 y US6138442, utilizar barras de guia dispuestas transversalmente a la extension
longitudinal de las mordazas de sellado. Estas barras de guia son accionadas por el mismo motor final, lo que
significa que un error en la posicion del motor, por ejemplo debido al desgaste mecanico, o errores de sincronizacion
entre varios motores, induce una alta tension en el sistema y las barras de guia, lo que tiene como resultado un
desgaste rapido. Estas barras de guia también discurren a través de las mordazas de sellado, de tal manera que las
mordazas de sellado necesariamente se mantienen durante todo el ciclo de rotaciéon en el mismo plano, una
respecto a otra. En sistemas en los que las mordazas de sellado estan destinadas también a oscilar en el plano
vertical, la tensién en las barras de guia sera alta, con el resultado de un desgaste de material rapido y, por tanto,
paradas mas frecuentes en la produccion y el recambio de piezas. Como consecuencia de la posicion de estas
barras de guia, también sera necesario desmontar todo el aparato de sellado para realizar el mantenimiento o el
recambio de las barras de guia. Ademas, dado que las barras de guia discurren a través de las mordazas de
sellado, las barras de guia desgastaran las mordazas de sellado, dando lugar a un recambio mas frecuente de las
mordazas de sellado que son caras. Ademas, el patron de sellado de las mordazas de sellado se ve afectado o
limitado, y sera imposible transportar recipientes, manguitos, tubos, bandas, etc. en una direccidon horizontal y
longitudinal, sin la necesidad de complicadas acciones de elevacion o descenso de las mordazas de sellado y/o de
los recipientes, manguitos, tubos, bandas, etc., ya que las barras de guia estaran en el camino.

Los documentos FR 2 893 306 A1 y FR 2 338 858 A1 describen aparatos con mordazas de sellado que estan
montadas en barras de guia rectas y que son accionadas para disponerse en aplicacion de sellado o retirar de la
misma mediante ejes excéntricos. El documento EP 0 615 909 A1 describe un aparato para sellar una parte superior
de un recipiente, teniendo dicho aparato mordazas de sellado montadas en barras de guia rectas y que tienen
porciones de sellado que se aplican al envase montadas por debajo del plano de las barras de guia.

Por tanto, un nuevo aparato para sellar recipientes en movimiento horizontal seria ventajoso, y sobre todo un
aparato que permita la alineacion paralela de las mordazas de sellado, y que simultdneamente proporcione un
sistema de alineacion duradero y altamente resistente, que reduzca el desgaste del material, aumente la
productividad, mitigue el recambio de piezas, disminuya el desgaste en las mordazas de sellado, y reduzca la
limitacion de posibles patrones y/o areas de sellado.

Sumario de la invenciéon

Por consiguiente, la presente invencion pretende preferiblemente mitigar, aliviar o eliminar una o mas de las
deficiencias y desventajas de la técnica identificadas anteriormente, individualmente o en cualquier combinacion, y
solucionar al menos los problemas mencionados anteriormente, por ejemplo proporcionando un aparato para sellar
un extremo abierto de un envase, comprendiendo dicho aparato una primera mandibula de sellado que se extiende
longitudinalmente, montada sobre cojinete en un primer eje excéntrico, girando dicho primer eje excéntrico alrededor
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de un primer eje de rotacion; una segunda mordaza de sellado que se extiende longitudinalmente montada sobre
cojinete en un segundo eje excéntrico, girando dicho segundo eje excéntrico alrededor de un segundo eje de
rotacion, siendo dicha segunda mandibula de sellado paralela a dicha primera mandibula de sellado; al menos un
motor que acciona la rotacion en torno a dicho primer y segundo ejes de rotacion en direcciones opuestas; en el que
la primera y la segunda mordazas de sellado son opuestas entre si, y se les permite oscilar entre una posicion de
sellado y una posicién abierta, moviéndose una hacia otra y una lejos de otra; una primera y una segunda barras de
guia que se extienden transversalmente montadas sobre cojinete entre dichos primer y segundo ejes excéntricos; de
modo que dicha primera y una segunda barra de guia que se extiende transversalmente cooperan con dicho primer
y segundo ejes excéntricos a través de pasadores de guia que se extienden en ranuras de guia, de manera que es
permitida cierta holgura entre el primer y el segundo eje excéntrico y la primera y segunda mandibula de sellado en
la direccion transversal .

Otras ventajas y realizaciones preferidas seran evidentes a partir de las reivindicaciones dependientes.
Breve descripcion de los dibujos

Estos y otros aspectos, caracteristicas y ventajas que posee la invencion seran evidentes y se aclararan a partir de
la siguiente descripcion de realizaciones de la presente invencién, haciendo referencia a los dibujos adjuntos, en los
cuales:

Fig. 1, es una vista en perspectiva de una realizacion de la presente invencion, y
Fig. 2, es una vista desde arriba de una realizacién de la presente invencion.
Descripcion detallada de realizaciones

Varias realizaciones de la presente invencién se describiran en mas detalle a continuacién con referencia a los
dibujos adjuntos, a fin de que los expertos en la técnica puedan llevar a cabo la invencion. Estas realizaciones estan
previstas para que esta descripcion sea minuciosa y completa, y transmita completamente el alcance de la invencion
a los expertos en la técnica.

De acuerdo con una primera realizacion, ilustrada en la Fig. 1, se describe un aparato, comprendiendo dicho aparato
una primera y una segunda mandibula de sellado 101, 102 que se extienden longitudinalmente y estan dispuestas
en lados opuestos de una trayectoria de flujo de un manguito de un material de envase o de un recipiente/envase
semielaborado, parcialmente plegado y elevado y transportado en una direccién horizontal y longitudinal a través del
aparato. Por razones de conveniencia solo se hara referencia a continuacion a la realizacion del manguito. El
movimiento alternativo/oscilante de las mordazas de sellado 101, 102 puede entonces crear un sello
transversalmente con respecto al eje longitudinal del manguito. EI movimiento alternativo/oscilante comprende juntar
y separar las mordazas de sellado 101, 102, respectivamente, entre una posicion de cierre y una posicion abierta.

En una realizacién un elemento de induccién puede estar dispuesto lateralmente a la primera mordaza de sellado
101, es decir, detras de la superficie de sellado de la primera mordaza de sellado 101. El elemento de induccién
calentara una lamina de aluminio en el material del manguito y opcionalmente las partes metalicas de las mordazas
de sellado 101, 102 o la superficie de sellado de las mismas, respectivamente, con lo que se fundira una pelicula de
plastico en el material del manguito, de tal manera que el manguito sera sellado cuando los dos lados del manguito
sean presionados entre si. Alternativamente, el manguito y la pelicula de plastico comprendida en su interior pueden
ser precalentados antes de la etapa de sellado.

Un primer y un segundo servomotor 103, 104 impulsan el movimiento alternativo. Para ello, el primer y el segundo
servomotor 103, 104 hacen girar un primer y un segundo eje excéntrico 105, 106 alrededor de un primer y un
segundo eje de rotacion 107, 108. El primer y el segundo eje excéntrico 105, 106 puede ser accionados/girados en
una direccion cuando la primera y la segunda mordazas de sellado 101, 102 son juntadas, y en la otra direccion
cuando la primera y la segunda mordazas de sellado 101, 102 son separadas. Cuando los ejes excéntricos 105, 106
son accionados en direcciones opuestas dependiendo de si juntan las mordazas de sellado o si las separan, el
espacio necesario para la rotacién de las mordazas de sellado 101, 102 puede ser disminuido. Ademas, la accion de
sellado puede empujar el envase/recipiente algo hacia abajo, donde después de la accién de sellado puede ser
parado y las mordazas de sellado ser giradas de la otra forma, lo que permite que el envase/recipiente mantenga
una anchura preferida también en la regién superior. Debido a la configuracion especifica de las diferentes partes del
aparato, los servomotores 103, 104 pueden estar dispuestos debajo de una mesa que soporta al aparato, por lo que
el espacio por encima del aparato puede mantenerse libre, reduciéndose asi el riesgo de contaminacién del producto
de relleno.

Los ejes excéntricos 105, 106 tienen una extension longitudinal mayor que las mordazas de sellado 101, 102.
Analogamente, las mordazas de sellado 101, 102 tienen extremos anterior y posterior dentro de las extensiones
longitudinales de los ejes excéntricos 105, 106. Por lo tanto, los ejes excéntricos 105, 106 tienen extremos anterior y
posterior situados antes y después de los extremos anterior y posterior de las mordazas de sellado 101, 102,
respectivamente.
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Una primera y una segunda barra de guia 109, 110 estd montadas sobre cojinete en dichos primer y segundo eje
excéntrico 105, 106, respectivamente. Las barras de guia 109, 110 estan dispuestas transversalmente y
perpendicularmente a la extension longitudinal de la primera y la segunda mordazas de sellado 101, 102. La primera
barra de guia 109 puede por ejemplo estar fijada en su extremo proximal al extremo posterior del eje excéntrico 105,
mientras que la segunda barra de guia 110 puede estar fijada en su extremo proximal al extremo anterior del eje
excéntrico 106. Por tanto, las barras de guia 109, 110 pueden estar dispuestas, respectivamente, anterior y
posteriormente en relacion con las mordazas de sellado 101, 102. Distalmente, por ejemplo en el extremo distal, las
barras de guia 109, 110 estan provistas de una ranura de guia 111, 112. Las ranuras de guia 111, 112 estan
alineadas de forma sustancialmente horizontal. Cuando las barras de guia 109, 110 estan dispuestas,
respectivamente, anterior y posteriormente en relacion con las mordazas de sellado 101, 102, la sustitucion de
partes especificas se puede realizar de manera facil. Por ejemplo, no sera necesario desmontar los ejes excéntricos,
las mordazas de sellado, ni las barras de guia para reemplazar una barra de guia o casquillos relacionados con la
misma. El que las barras de guia sean independientes de las mordazas de sellado por el uso de pasadores de guia
y ranuras separados, en relacién con su comunicacion con los ejes excéntricos y la alineacion de las mordazas de
sellado, elimina la necesidad de complicadas disposiciones de elementos de induccién, cuando estos son utilizados
en conexion con las mordazas de sellado.

En una realizacion, las barras de guia 109, 110 estan arqueadas hacia arriba, de manera que se permite un paso
libre para manguitos, recipientes semielaborados y/o recipientes en la direccién longitudinal horizontal.

Cada ranura de guia 111, 112 encierra y coopera con un pasador de guia 113, 114, dispuesto en el eje excéntrico
105, 106. El pasador de guia 113 puede ser asi estar dispuesto en el extremo anterior del eje excéntrico 105, y el
pasador de guia 114 puede estar dispuesto en el extremo posterior del eje excéntrico 106. De esta manera se
permite cierta holgura entre el primer y el segundo eje excéntrico 105, 106 y la primera y la segunda mandibula de
sellado 101, 102 en la direccion transversal, puesto que el pasador de guia 113, 114 discurrira transversalmente en
la ranura de guia durante la rotacién de los ejes excéntricos 105, 106. También, puesto que se permite que el
pasador de guia gire dentro de la ranura de guia, seran permitidas pequefias holguras en la direccion vertical, sin
tension indebida en el sistema y las partes del mismo, manteniéndose aun alineadas las mordazas de sellado 101,
102. Por lo tanto, los ejes excéntricos 105, 106 puede girar, respectivamente, en torno al primer y el segundo eje de
rotacion 107, 108 haciendo que las mordazas de sellado se muevan alternativamente/oscilen entre las posiciones de
sellado y abierta. Cuando cada eje excéntrico 105, 106 esta provisto de una barra de guia 109, 110 que se extiende
distalmente hacia el otro eje excéntrico en extremos opuestos de los ejes excéntricos, la interaccion entre las
ranuras de guia y los pasadores de guia permitira una estabilizacién mutua de los ejes excéntricos 105, 106, de tal
manera que se mantiene una posicién paralela de las mordazas de sellado 101, 102, independientemente del
movimiento excéntrico. Por lo tanto, esta disposicion también permite el movimiento asimétrico de los ejes
exceéntricos. Esto significa que un fallo por error en una de las posiciones del servomotor, por ejemplo debido al
desgaste mecanico, o errores de sincronizacion entre los servomotores, puede ser compensado por la interaccion
entre los ejes excéntricos 105, 106, eliminandose los problemas asociados con el control de alineacion de un solo
motor.

Como esta ilustrado en la Fig. 2, las unidades excéntricas 115, 116 pueden estar dispuestas en los extremos de los
ejes relacionados con el primer y el segundo eje de rotacion 107, 108, respectivamente, creando los ejes excéntricos
105, 106, respectivamente. Cuando los ejes excéntricos 105, 106 son creados mediante la disposicion de unidades
excéntricas 115, 116 en los extremos de los ejes relacionados con el primer y el segundo eje de rotacion, se
facilitara el recambio de cojinetes o partes. La primera y la segunda mordaza de sellado 101, 102 estan dispuestas
sobre cojinetes, por ejemplo montadas sobre cojinetes en un primer y un segundo eje excéntrico 105, 106,
respectivamente. La primera y la segunda mordazas de sellado 101, 102 estan alineadas de forma sustancialmente
horizontal y paralelas entre si, de manera que una superficie de interaccion en la primera mordaza de sellado 101 se
enfrenta a una superficie de interaccion en la segunda mordaza de sellado 102. La primera mordaza 101 de sellado
comprende un elemento de calentamiento, por ejemplo un elemento de induccién, para calentar y con ello sellar
entre si el recipiente por la soldadura del manguito.

Un cojinete puede estar dispuesto, por ejemplo ajustado, entre el pasador de guia 113, 114 y la ranura de guia 111,
112. El cojinete puede ser por ejemplo una caja polimérica, de un polimero altamente duradero y de baja friccion. Un
polimero adecuado para este proposito puede ser seleccionado del grupo que comprende politetrafluoretileno
(PTFE), poli (éter-éter-cetona) (PEEK), poliimida (PI), poli (éter sulfona) (PES), poliamida (PA) y poliéxido de
metileno (POM), o cualquier combinacién de éstos. Cuando el cojinete es una caja polimérica de este tipo se
consigue un ajuste a largo plazo mejorado entre la ranura de guia y el pasador de guia, ya que la plasticidad del
material polimérico compensara el desgaste del material. Una gran superficie de contacto entre la caja polimérica y
la ranura de guia proporciona una compensacion incluso mejor del desgaste del material. Por tanto, se proporciona
una seccion transversal sustancialmente rectangular o cuadrada en el plano transversal para mejorar la
compensacion del desgaste de material. Debido a la colocacion de los pasadores de guia 113, 114 y las ranuras de
guia 111, 112 lateralmente a las mordazas de sellado 101, 102, una holgura en la direccion o errores de
posicionamiento en los ejes excéntricos solo en parte seran transferidos a las mordazas de sellado 101, 102,
dependiendo de la relacion entre la distancia desde los pasadores de guia 113, 114 a las mordazas de sellado 101,
102, respectivamente, y la distancia entre las mordazas de sellado 101, 102 y los ejes de rotacion 107, 108,
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respectivamente. De esta forma, dichas holguras pueden ser reducidas en aproximadamente entre un 50 y un 90%
en circunstancias normales, en funcion de dicha relacion.

Un controlador puede estar dispuesto para transmitir sefiales de control a dicho primer y segundo servomotor 103,
104. Las sefiales de control permiten que sea sincronizado el movimiento transversal entre dicha primera mandibula
de sellado y dicha segunda mandibula de sellado. Cuando las rotaciones de la primera y la segunda mordazas de
sellado 101, 102 son sincronizadas, la primera y la segunda mordazas de sellado 101, 102 pueden interactuar
durante cada rotacion del primer y el segundo del eje excéntrico alrededor de dicho primer eje de rotacién y dicho
segundo eje de rotacion, respectivamente. El primer y el segundo servomotor 103, 104 giraran dicho primer y
segundo ejes excéntricos 105, 106 en direcciones opuestas, de manera que las mordazas de sellado 101, 102
empiecen a interactuar cuando se muevan hacia abajo. Cuando las mordazas de sellado 101, 102 empiecen a
interactuar mientras se mueven hacia abajo, la accién de sellado empujara simultaneamente al recipiente ahora
sellado hacia abajo contra una superficie de transporte que lleva al recipiente durante la etapa de sellado. Esto
iniciara el plegado del recipiente a lo largo de lineas de plegado preimpresas.

En una realizacion (no mostrada), la primera y la segunda barra de guia pueden también ser montadas sobre
cojinetes en dicho primer o segundo eje excéntrico. Aun asi, las barras de guia estan dispuestas transversalmente y
perpendicularmente a la extension longitudinal de la primera y la segunda mordaza de sellado. La primera y la
segunda barra de guia pueden entonces ser fijadas en sus extremos proximales al extremo posterior y anterior de
los ejes excéntricos, respectivamente. Por lo tanto, las barras de guia pueden estar dispuestas de manera anterior y
posterior, respectivamente, en relacion con las mordazas de sellado. Distalmente, por ejemplo en el extremo distal,
las barras de guiado estan provistas de una ranura de guia cada una. Las ranuras de guia estan alineadas de forma
sustancialmente horizontal. También en esta realizacién, cada ranura de guia encerrara y cooperara con pasadores
de guia, dispuestos en el otro eje excéntrico, en el extremo posterior y anterior de los mismos.

De acuerdo con una realizacién, el aparato de acuerdo con lo anterior esta incluido en una maquina de envasado
para la creacion de recipientes llenos a partir de piezas en bruto o manguitos (no mostrados). Por razones de
conveniencia solo se hara referencia mas adelante a la realizaciéon de la pieza en bruto. La maquina de envasado
puede comprender un transportador para el transporte de las piezas en bruto y recipientes semielaborados entre las
diferentes etapas y unidades de la maquina de envasado. En una realizacion, la maquina de envasado comprende
una unidad de carga, en la que las piezas en bruto son apiladas antes de ser procesadas para formar un recipiente
lleno. Una unidad de plegado y una unidad de sellado inferior pueden estar dispuestas aguas abajo de la unidad de
carga. Después de la unidad de carga, la unidad de plegado y la unidad de sellado inferior, el recipiente
semielaborado es transportado horizontalmente por el transportador en una posiciéon vertical, es decir, con un
extremo abierto apuntando hacia arriba, y el extremo inferior ahora sellado y plegado hacia arriba en el
transportador. Los recipientes semielaborados son llevados entonces por el transportador a una unidad de llenado,
en la que los recipientes son llenados con el producto deseado. Aguas abajo de la unidad de llenado esta colocado
un aparato de sellado superior de acuerdo con las realizaciones descritas en las figuras 1y 2. El aparato de sellado
sella el extremo superior abierto de los recipientes semielaborados. Dado que las barras de guia 109, 110 estan
separadas de las mordazas de sellado 101, 102 y, posiblemente arqueadas hacia arriba, los recipientes
semielaborados tendran un camino de transporte longitudinal y horizontal libre, eliminando la necesidad de
complicadas acciones de elevacién o descenso de las mordazas de sellado o el recipiente semielaborado. Ademas,
dado que los servomotores pueden ser colocados por debajo del transportador, y el espacio por encima del aparato
de sellado superior puede mantenerse abierto, hay un riesgo minimo de contaminacién del aparato de sellado con
productos, tales como productos alimenticios, lo que limita las necesidades de limpieza. También sera posible sellar
mas de un recipiente durante cada rotacién de los ejes excéntricos 105, 106, indexando el transportador de tal
manera. Después de que se ha realizado la accion de sellado superior, los recipientes semielaborados pueden
posiblemente ser transportados por el transportador a la unidad de finalizacién, que realiza un plegado final de la
estructura superior del recipiente. A continuacion, el recipiente abandona la maquina de envasado.

Aunque la presente invencién ha sido descrita anteriormente con referencia a realizaciones especificas, no se
pretende limitarla a la forma especifica expuesta en el presente documento. Por el contrario, la invencién esta
limitada solamente por las reivindicaciones adjuntas y otras realizaciones distintas de las especificadas
anteriormente son igualmente posibles dentro del alcance de estas reivindicaciones adjuntas.

En las reivindicaciones, el término "comprende /que comprende" no excluye la presencia de otros elementos o
etapas. Ademas, aunque individualmente enumerados, una pluralidad de medios, elementos o etapas de método
pueden ser implementados por ejemplo, por una sola unidad o procesador. Ademas, aunque las caracteristicas
individuales pueden ser incluidas en diferentes reivindicaciones, estas pueden posiblemente ser combinadas
ventajosamente, y la inclusion en diferentes reivindicaciones no implica que no sea factible y/o ventajosa una
combinacion de caracteristicas. Ademas, las referencias singulares no excluyen una pluralidad. Los términos "un",
"una", "primero", "segundo”, etc. no excluyen una pluralidad. Los signos de referencia en las reivindicaciones estan
previstos simplemente como un ejemplo clarificador y no se traducen en modo alguno en una limitacion del alcance
de las reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES
1. Aparato para el sellado de un extremo abierto de un envase, comprendiendo dicho aparato:

una primera mordaza de sellado (101) que se extiende longitudinalmente, montada sobre cojinete en un primer eje
exceéntrico (105), girando dicho primer eje excéntrico (105) alrededor de un primer eje de rotacion (107);

una segunda mordaza de sellado (102) que se extiende longitudinalmente, montada sobre cojinete en un segundo
eje exceéntrico (106), girando dicho segundo eje excéntrico (106) alrededor de un segundo eje de rotacion (108),
siendo dicha segunda mandibula de sellado (102) paralela a dicha primera mordaza de sellado (101);

al menos un motor (103, 104) que acciona la rotacién alrededor de dicho primer y segundo eje de rotacion (107, 108)
en direcciones opuestas;

en el que la primera y la segunda mordaza de sellado (101, 102) son opuestas entre si, y se les permite oscilar entre
una posicion de sellado y una posicion abierta, moviendo una hacia otra o y una lejos de ofra;

una primera y una segunda barra de guia (109, 110) que se extienden transversalmente, montadas sobre cojinete
entre dichos primer y segundo eje excéntrico (105, 106);

dichas primera y segunda barras de guia (109, 110) que se extienden transversalmente estan arqueadas hacia
arriba,

dicha primera y segunda barra de guia (109, 110) que se extienden transversalmente cooperan con dicho primer y
segundo excéntrico a través de pasadores de guia (113, 114) que discurren en ranuras de guia (111, 112), de tal
manera que se permite cierta holgura entre el primer y el segundo eje excéntrico (105, 106) y la primera y segunda
mordaza de sellado (101, 102) en una direccion transversal.

2. Aparato segun la reivindicacion 1, en el que un primer motor (103) acciona la rotacion alrededor del primer eje de
rotacion (107), y un segundo motor (104) acciona la rotacion alrededor del segundo eje de rotacién (108).

3. Aparato segun la reivindicacion 2, que comprende un controlador dispuesto para transmitir sefiales de control a
dicho primer y segundo motores (103, 104), de tal manera que el movimiento transversal entre dicha primera
mandibula de sellado (101) y dicha segunda mandibula de sellado (102) son sincronizados para interactuar durante
cada rotacion del primer y segundo eje excéntrico (105, 106) alrededor de dicho primer eje de rotacion (107) y dicho
segundo eje de rotacion (108), respectivamente.

4. Aparato segun cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que los ejes excéntricos (105, 106) tienen
una extension longitudinal mayor que las mordazas de sellado (101, 102).

5. Aparato segun cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que la primera y la segunda mordazas de
sellado (101, 102) tienen los extremos anterior y posterior dentro de las extensiones longitudinales de los ejes
exceéntricos (105, 106).

6. Aparato segun cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que las barras de guia (109, 110) estan
dispuestas transversalmente y perpendicularmente a la extension longitudinal de la primera y la segunda mordazas
de sellado (101, 102), y, respectivamente, anterior y posteriormente en relaciéon con las mordazas de sellado (101,
102).

7. Aparato segun cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que un primer pasador de guia (113) esta
fijado a dicho primer eje excéntrico (106), discurriendo dicho primer pasador de guia (113) en una primera ranura de
guia (111) en un extremo distal de dicha primera barra de guia (109).

8. Aparato segun cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que un segundo pasador de guia (114) esta
fijado a dicho segundo eje excéntrico (105), discurriendo dicho segundo pasador de guia (114) en una segunda
ranura de guia (112) en un extremo distal de dicha segunda barra de guia (110).

9. Aparato segun cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que dichos pasadores de guia estan
provistos de un cojinete, ajustado en dichas ranuras de guia.

10. Aparato segun cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que dichos pasadores de guia estan
provistos de un bloque polimérico ajustado en dichas ranuras de guia.

11. Aparato segun la reivindicacion 7, en el que dicho polimero es politetrafluoretileno, poli (éter-éter-cetona),
poliimida, poli (éter sulfona), poliamida y poliéxido de metileno, o cualquier combinacion de éstos.

12. Aparato segun cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que las ranuras de guia (111, 112) estan
alineadas de forma sustancialmente horizontal.



ES 2536 528 T3

13. Aparato segun cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que las mordazas de sellado (101, 102)
estan alineadas de forma sustancialmente horizontal.

14. Aparato segun cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en el que el al menos un motor (103, 104) esta
dispuesto para girar dicho primer y segundo ejes excéntricos (105, 106) en direcciones opuestas, de tal manera que
las mordazas de sellado (101, 102) empiecen a interactuar cuando se mueven hacia abajo.

15. Maquina de envasado para la creacion de recipientes llenos a partir de piezas en bruto, que comprende un
aparato segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 14 y una unidad de llenado para llenar los recipientes con un
producto, en el que el aparato esta colocado aguas abajo de Ila unidad de llenado.
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