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DESCRIPCION
Maquina de envasado por embuticién profunda

La invencién se refiere a una maquina de envasado por embuticion profunda de acuerdo con el preambulo de la
reivindicacion 1 asi como un procedimiento de acuerdo con el preambulo de la reivindicacion 8.

El documento EP 0 270 208 A1 desvela una maquina de envasado por embuticion profunda con una estacion de
sellado, en la que se deforma y calienta una lamina superior hacia arriba a una primera parte de la parte superior de
la herramienta de la estacién de sellado. A continuacion, la lamina superior se coloca en parte en el producto. En la
siguiente etapa de trabajo, la lamina superior se deforma y calienta hacia arriba en una segunda parte de la parte
superior de la herramienta. A continuacion se produce un envase en el que la lamina superior, que esta realizada
como lamina de revestimiento o una denominada lamina de “Darfresh”, esta aplicada tanto de forma estrecha en el
producto como en las superficies interiores de una lamina inferior conformada hasta dar una cavidad. Esto conduce
a un envase de producto 6pticamente agradable. Con esta realizacion de la estacidon de sellado no se pueden
producir envases con un producto que sobresalga mucho por encima de un borde de sellado de la lamina inferior y
una tapa conformada en la lamina superior, ya que la primera parte de la parte superior de la herramienta no es
adecuada para esto.

Por el documento EP 2 412 632 A1 se conoce una maquina de envasado por embuticiéon profunda en la que la
estacion de conformado no esta prevista en el mismo plano que la estacién de sellado para mejorar la colocacion de
productos en una cavidad conformada en una lamina inferior. No estan previstas tapas conformadas en una lamina
superior.

Por el documento EP 2 412 643 A1 se conoce una maquina de envasado por embuticion profunda que desvela una
estacion de conformado para una lamina inferior y una estacién de conformado para una lamina superior para poder
envasar a través de un plano de sellado y con ello productos que sobresalen por encima de la cavidad de la lamina
inferior. A este respecto estd prevista una guia de cadena de la lamina inferior con dos cadenas de ganchos
dispuestas lateralmente, que estan alineadas en linea recta y en horizontal. La estacién de conformado de lamina
superior esta prevista por encima y de forma inclinada con respecto a la guia de cadena de la lamina inferior. Justo
delante de la estacién de sellado, la lamina superior con sus tapas conformadas es desviada de una direccion
orientada de forma empinada hacia abajo hacia una horizontal y se coloca sobre la lamina inferior para el sellado.
Esta intensa desviacién solo permite profundidades de conformado reducidas de la tapa o solo reducidas y, con ello,
facilmente flexibles espesores de lamina de por ejemplo hasta 300 um.

En el caso de esta maquina de envasado por embuticién profunda es desventajoso que con ella no se pueden
producir envases con estabilidad dimensional con una reducida profundidad de conformado de las cavidades en la
lamina inferior y un producto que sobresale mucho hacia arriba por encima de la cavidad con una tapa con
estabilidad dimensional que se conforma en la lamina superior.

El objetivo de la presente invencidon es poner a disposicion una maquina de envasado por embuticion profunda
mejorada que permita poder producir los envases que se han mencionado anteriormente.

Este objetivo se consigue mediante una maquina de envasado por embuticion profunda con las caracteristicas de la
reivindicacion 1 o mediante un procedimiento para el funcionamiento de una maquina de envasado por embuticion
profunda con las caracteristicas de la reivindicacion 8. Estan indicados perfeccionamientos ventajosos de la
invencion en las reivindicaciones dependientes.

La maquina de envasado por embuticién profunda de acuerdo con la invencidon comprende una estacion de sellado,
una primera estacion de conformado para conformar cavidades en una banda de lamina inferior enclavada en un
primer plano de conformado en la primera estaciéon de conformado y una segunda estacion de conformado para
conformar tapas en una banda de ldmina superior enclavada en un segundo plano de conformado en la segunda
estacion de conformado, estando configurada la estacion de sellado para la generacion de un cordén de sellado en
un plano de sellado. La maquina de envasado por embuticion profunda de acuerdo con la invencion se caracteriza
porque el primer plano de conformado esta previsto al menos 200 mm por debajo del segundo plano del
conformado, siendo el primero y el segundo plano de conformado al menos aproximadamente paralelos entre si.
Esto posibilita la produccion de un envase con productos que sobresalen mucho por encima del borde de bandeja de
la cavidad inferior con una tapa con estabilidad dimensional. Por estabilidad dimensional se entienden espesores de
lamina a partir de 300 um. Al mismo tiempo se pueden realizar constructivamente de forma mas sencilla cintas de
suministro para el suministro y/o la colocacion de productos por encima de la primera estacién de conformado, ya
que la primera estacion de conformado esta dispuesta mas baja que en el caso de las maquinas de envasado por
embuticidn profunda habituales.

Con “al menos aproximadamente paralelo” se quiere decir que los dos planos de conformado estan alineados o bien
de forma exactamente paralela entre si 0 con una desviacion de como maximo +/-5° de la paralelidad exacta. Esto
se aplica de forma analoga posteriormente a la relacion de ubicacién entre el primer plano de conformado y el plano
de sellado.
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Preferentemente el plano de sellado esta previsto a una altura con respecto a una base de fondo sobre la que esta
dispuesta la maquina de envasado por embuticién profunda y el segundo plano del conformado esta previsto al
menos aproximadamente (por ejemplo hasta +/-56 mm) a la misma altura y por encima de la altura del plano de
sellado para conseguir una maquina de envasado compacta al poderse mantener reducida la separacién entre la
segunda estacion de conformado y la estacion de sellado.

Preferentemente, el primer plano de conformado esta alineado en paralelo con respecto al plano de sellado para
posibilitar en esencia una direccion de transporte horizontal y, con ello, una construccion sencilla de las guias de
cadena.

En una realizacion particularmente ventajosa, una segunda profundidad de conformado de la segunda estacién de
conformado asciende al menos dos veces a una primera profundidad de conformado de la primera estacion de
conformado.

A este respecto preferentemente la primera profundidad de conformado asciende hasta a 20 mm y la segunda
profundidad de conformado al menos a 50 mm, preferentemente 80 mm.

De acuerdo con la invencion esta prevista una guia de cadena para el transporte intermitente de la banda de lamina
inferior y la guia de cadena presenta entre la primera estaciéon de conformado y la estacién de sellado una
inclinaciéon que esta realizada de forma que asciende desde la primera estacion de conformado a la estacién de
sellado. Asi, el producto colocado en la cavidad y que sobresale por encima de la cavidad se puede sumergir o
introducir en la zona delante de la estacion de sellado hacia arriba en la tapa ya conformada.

A este respecto, la inclinacion de la guia de cadena esta prevista preferentemente en direccion de produccion aguas
abajo de un tramo de colocacion para disefar la colocacion de productos de forma ergonémicamente favorable, en
concreto alineada de forma horizontal.

Preferentemente el tramo de colocacion para la colocacion de productos en las cavidades de la banda de lamina
inferior esta previsto en direccion de produccion aguas abajo de la primera estacion de conformado.

Un procedimiento de acuerdo con la invencion para el funcionamiento de una maquina de envasado por embuticién
profunda, que comprende una estacién de sellado, una primera estacién de conformado para conformar cavidades
en una banda de lamina inferior transportada en un primer plano de conformado en la primera estacién de
conformado y una segunda estacion de conformado para conformar tapas en una banda de lamina superior
transportada en un segundo plano de conformado a la segunda estacion de conformado, generando la estacion de
sellado un cordén de sellado en un plano de sellado, se caracteriza porque se coloca un producto en la cavidad y a
continuacion la cavidad junto con el producto se acerca hacia arriba contra la tapa mediante una guia de cadena
inclinada para la banda de lamina inferior. EI movimiento de la cavidad hacia arriba asciende a este respecto en
direccion vertical preferentemente al menos a 200 mm.

A continuacién se explica con mas detalle un ejemplo de realizacion ventajoso de la invencion mediante un dibujo.

La Fig. 1 muestra una vista lateral esquematica de una maquina de envasado por embuticion profunda 1 de acuerdo
con la invencion, cuya direccién de produccion R tiene su recorrido de derecha a izquierda. La maquina de envasado
por embuticién profunda 1 se encuentra con su armazén de maquina 2 sobre una superficie de fondo 3, por ejemplo
un fondo de una nave. La maquina de envasado por embuticion profunda 1 comprende una primera estacion de
conformado 4 para conformar cavidades 5 en una banda de lamina inferior 6. A este respecto un primer plano de
conformado 7 de la primera estacion de conformado 4 se encuentra en una primera separacion A1 vertical de la
superficie de fondo 3 y en paralelo a la misma, es decir, normalmente en horizontal. El primer plano de conformado 7
se define como el plano de la banda de lamina inferior 6 enclavada en el interior de la primera estacién de
conformado 4 después del cierre de la estacion de conformado 4 de forma perimetral.

En la direcciéon de produccién R aguas abajo de la primera estacion de conformado 4 esta prevista una segunda
estacion de conformado 8 para conformar tapas 9 en una banda de lamina superior 10. Un segundo plano de
conformado 11 de la segunda estacién de conformado 8 se encuentra en una segunda separacion A2 vertical de la
superficie de fondo 3 y en paralelo a la misma. A este respecto se define el segundo plano de conformado 11 como
el plano en el que después del cierre de la segunda estacion de conformado 8 se encuentra la banda de lamina
superior 10 enclavada en el interior de la segunda estacion de conformado 8 de forma perimetral. El segundo plano
de conformado 11 esta desplazado en paralelo con respecto al primer plano de conformado 7 y esta dispuesto a
mayor altura, en concreto al menos 200 mm mas alto. Para enclavar las respectivas bandas de lamina 6, 10, la
primera estacion de conformado 4 y la segunda estacion de conformado 8 presentan en cada caso una herramienta
superior y una inferior, que se pueden llevar de una posicién abierta a la posicion cerrada mostrada en la Figura 1.
En la posicidn cerrada las dos herramientas de conformado enclavan entre si la respectiva banda de lamina superior
o inferior 6, 10.

Entre las dos estaciones de conformado 4, 8 esta previsto, visto en una vista superior, un tramo de colocacién 12
para colocar uno o varios productos 13 en la cavidad 5 conformada o sometida a embuticién profunda hacia abajo
de la banda de lamina inferior 6. Esto se puede realizar de forma manual mediante uno o varios operarios o por un
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dispositivo de colocacion.

Aguas abajo detras de las dos estaciones de conformado 4, 8 esta dispuesta una estacion de sellado 14, cuyo plano
de sellado 15 se define como el plano en el que con la estacion de sellado 14 cerrada en el interior de la estacion de
sellado 14 se encuentran o estédn apoyadas entre si la banda de lamina inferior 6 y la banda de lamina superior 10
enclavada de forma perimetral. El plano de sellado 15 en el que se genera en la banda de lamina inferior y superior
6, 10 con capacidad de sellado un cordon de sellado 16 que une las dos laminas forma con el segundo plano de
conformado 11 un plano comun. El plano de sellado 15 esta separado a una altura vertical H de la superficie de
fondo 3. En la estacion de sellado 14 se suelda de forma estanca a aire la tapa 9 con la cavidad 5 a lo largo del
cordon de sellado 16 que se genera en cada caso en un reborde en la tapa 9 y en la cavidad 5. El interior de un
envase 17 generado de este modo se puede someter a vacio y/o a gas opcionalmente antes del sellado en la
estacion de sellado 14 para envasar el producto 13 en una atmdésfera modificada para un periodo de caducidad
largo.

La banda de lamina inferior 6 se transporta mediante una guia de cadena 19 que efectia de modo intermitente un
movimiento de avance. Para este fin, la guia de cadena 19 puede presentar a cada uno de los dos lados de banda
de lamina inferior 6 en cada caso una cadena de ganchos que agarra la banda de lamina inferior 6 con ganchos y
dado el caso la tensa, como se conoce esto en general por el documento EP 1 816 075 A1 incorporado por
referencia en el presente documento. Como se conoce, por ejemplo, por el documento EP 1 816 075 A1, la guia de
cadena 19 puede presentar en cada caso listones de plastico inferiores y superiores, entre los que se guian los
eslabones de la cadena de ganchos.

Para acercar la cavidad 5 o la banda de lamina inferior 6 junto con el producto 13 a la tapa 9 o la banda de lamina
superior 10, la guia de cadena 19 de la banda de lamina inferior 6 presenta aguas arriba de la estacion de sellado 14
una inclinacion 20 con respecto al primer plano de conformado 7. La inclinaciéon 20 asciende a entre 15° y 60°,
preferentemente entre 30° y 45° La inclinacion 20 se ve influida por una altura de producto 21, una primera
profundidad de conformado 22 de la cavidad 5, una segunda profundidad de conformado 23 de la tapa 9 y la
separacion entre la segunda estacion de conformado 8 y la estacion de sellado 14.

La primera profundidad de conformado 22 que se genera en la primera estaciéon conformado 4 en la banda de
lamina inferior 6 asciende por ejemplo hasta 20 mm. La segunda profundidad de conformado 23, que se genera en
la segunda estacion de conformado 8 en la banda de lamina superior 10 asciende, por ejemplo, al menos a 50 mm,
preferentemente 80 mm para poder envasar productos 13 con una altura de producto 21 de por ejemplo 90 mm. Asi
se produce una segunda profundidad de conformado 23 al menos 2,5 veces mayor en tamafio con respecto a la
primera profundidad de conformado 22.

Los envases 17 se individualizan por una estacion de corte transversal 25 dispuesta aguas abajo de la estacién de
sellado 14 y una posterior estacion de corte longitudinal 26 y se transportan mediante una cinta transportadora 27
fuera de la maquina de envasado por embuticion profunda 1 y se suministran a una estacion de trabajo
eventualmente posterior. La guia de cadena 19 se extiende al menos desde la zona de colocacion 12 a la ultima
estacion de corte 26.

La banda de lamina inferior 6 se retira de una primera reserva de lamina 28 y se suministra mediante cadenas de
ganchos a la primera estacion de conformado 4. La banda de lamina superior 10 se retira de una segunda reserva
de banda de lamina 29 y se suministra a la segunda estacion de conformado 4. Este suministro se puede realizar
también mediante cadenas de ganchos. En particular, podria estar configurada una guia de cadena propia con una
cadena de ganchos de este tipo para lamina superior para conducir la banda de lamina superior 10 junto con las
tapas conformadas en su interior entre la segunda estacién de conformado y la estacién de sellado 14. En una forma
de realizacién alternativa, una guia de cadena propia de este tipo para la lamina superior en la zona entre la
segunda estacion de conformado 8 y la estacidn de sellado 14 se podria omitir. En este caso, la lamina superior 10
se moveria por el transporte de avance intermitentemente de la lamina inferior 6 mediante la guia de cadena 14 para
la lamina inferior 6, ya que la banda de lamina superior 10 esta sellada aguas abajo de la estacion de sellado 14 en
la banda de lamina inferior 6.
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REIVINDICACIONES

1. Maquina de envasado por embuticion profunda (1), que comprende una estacion de sellado (14), una primera
estacion de conformado (4) para conformar cavidades (5) en una banda de lamina inferior (6) y una segunda
estacion de conformado (8) para conformar tapas (9) en una banda de lamina superior (10), estando configurada la
estacion de sellado (14) para generar un cordén de sellado (16) en un plano de sellado (15), estando configurada la
primera estacién de conformado (4) para enclavar la banda de lamina inferior (6) en un primer plano de conformado
(7) y estando configurada la segunda estaciéon de conformado (8) para enclavar la banda de lamina superior (10) en
un segundo plano de conformado (11), caracterizada porque el primer plano de conformado (7) esta dispuesto al
menos 200 mm por debajo del segundo plano de conformado (11), siendo el primer y el segundo planos de
conformado (7, 11) al menos aproximadamente paralelos entre si

y porque esta prevista una guia de cadena (19) para el transporte intermitente de la banda de lamina inferior (6) y
presentando la guia de cadena (19) entre la primera estacion de conformado (4) y la estacion de sellado (14) una
inclinacién (20) que esta realizada de forma ascendente desde la primera estacion de conformado (4) a la estacién
de sellado (14).

2. Maquina de envasado por embuticion profunda de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizada porque el plano
de sellado (15) esta dispuesto en una altura (H) con respecto a una base de fondo (3) sobre la que esta dispuesta la
maquina de envasado por embuticién profunda (1) y porque el segundo plano de conformado (11) esta previsto
exacta o aproximadamente a la misma altura (H) o por encima de la altura (H) del plano de sellado (15).

3. Maquina de envasado por embuticion profunda de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores,
caracterizada porque el primer plano de conformado (7) esta alineado al menos aproximadamente en paralelo con
respecto al plano de sellado (15).

4. Maquina de envasado por embuticion profunda de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores,
caracterizada porque una segunda profundidad de conformado (23) de la segunda estacion de conformado (8)
asciende al menos a dos veces una primera profundidad de conformado (22) de la primera estaciéon de conformado

(4).

5. Maquina de envasado por embuticién profunda de acuerdo con la reivindicacion 4, caracterizada porque la
primera profundidad de conformado (22) asciende hasta 20 mm y la segunda profundidad de conformado (23) al
menos a 50 mm, preferentemente a 80 mm.

6. Maquina de envasado por embuticion profunda de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores,
caracterizada porque la inclinacion (20) de la guia de cadena (19) esta prevista en direccion de produccion (R)
aguas abajo de un tramo de colocacion (12).

7. Maquina de envasado por embuticion profunda de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores,
caracterizada porque un tramo de colocacién (12) para la colocacion de productos (13) en las cavidades (5) de la
banda de lamina inferior (6) esta previsto en direccién de produccion (R) aguas abajo de la primera estacion de
conformado (4).

8. Procedimiento para el funcionamiento de una maquina de envasado por embuticiéon profunda (1), que comprende
una estacion de sellado (14), una primera estacion de conformado (4) para conformar cavidades (5) en una banda
de lamina inferior (6) y una segunda estacion de conformado (8) para conformar tapas (9) en una banda de lamina
superior (10), enclavando la primera estacion de conformado (4) la banda de lamina inferior (6) antes de conformar
las cavidades (5) en un primer plano de conformado (7), enclavando la segunda estacion de conformado (8) la
banda de lamina superior (10) antes de conformar las tapas (9) en un segundo plano de conformado (11) y
generando la estacion de sellado (14) un cordén de sellado (16) en un plano de sellado (15), caracterizado porque
se coloca un producto (13) en la cavidad (5) y a continuacién la cavidad (5) junto con el producto (13) se acerca
hacia arriba a la tapa (9) mediante una guia de cadena inclinada (19) para la banda de lamina inferior (6).
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