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DESCRIPCION

Maigquina de embalaje con un bastidor de maquina
y procedimiento para su construccién y modificacién
de su estructura.

La invencién se refiere a una maquina de emba-
laje con un bastidor para alojar y fijar estaciones de
trabajo, por ejemplo, para dar forma, sellar, cortar y
etiquetar embalajes. Especialmente la invencion se re-
fiere a una maquina para fabricar cajas de embalaje
embutidas a partir una ldmina de plastico. Ademads la
invencién se refiere a un procedimiento de construc-
cién y modificacion de la estructura de una mdquina
de embalaje de este tipo.

Las maquinas de la técnica en cuestion (véase por
ejemplo el documento US 3 938 302-A) se componen
de una pluralidad de estaciones de trabajo que cum-
plen diferentes funciones y convencionalmente se co-
locan y se alinean unas detrds de otras. En este ca-
so, tras desenrollarse, por ejemplo después de un ca-
lentamiento eventual, una ldmina de plastico recorre
las zonas: dar forma, enfriar, llenar, sellar, etiquetar
y cortar. A este respecto, sin embargo, debe garanti-
zarse sobre todo que la posicion relativa de las esta-
ciones de trabajo individuales, tanto unas respecto a
otras como con respecto a los medios de trabajo que
actdan por toda la longitud de la méaquina, asi como
por ejemplo del dispositivo de transporte para la tira
o tiras de plastico, se asegure a largo plazo.

Por tanto, las estaciones de trabajo deben dispo-
nerse de tal manera que se asegure a largo plazo una
alineacién de los componentes individuales unos res-
pecto a otros. Una posibilidad de este aseguramiento
es, por ejemplo, el empleo de un bastidor de maquina
que comprende la estacion de trabajo correspondien-
te. En las maquinas de embalaje conocidas con bas-
tidores, las unidades prefabricadas que se componen
de un bastidor y de la estacion de trabajo real se dis-
ponen en fila unas al lado de otras, se alinean y, dado
el caso, se unen entre si. El intercambio de estaciones
de trabajo individuales en las mdquinas de embalaje
segun el estado de la técnica solamente puede reali-
zarse con dificultad. También, en la mayoria de los
casos, solamente es posible con un esfuerzo conside-
rable una insercion posterior de nuevas estaciones de
trabajo con otras dimensiones en las maquinas de em-
balaje conocidas.

Por tanto, un objetivo de la invencién era facilitar
una méquina de embalaje que no presente los incon-
venientes del estado de la técnica y sea sencilla de
fabricar y de modificar en su estructura.

El objetivo de la invencién se soluciona median-
te una maquina de embalaje con las caracteristicas de
la reivindicacién 1. Las configuraciones preferidas de
la invencién se encuentran en las reivindicaciones de-
pendientes.

Por tanto, segtn la invencién se ha facilitado una
madquina de embalaje que se compone con una forma
estructural sencilla y, en caso necesario, también pue-
de ampliarse o reducirse en una o varias estaciones
de trabajo. A este respecto, el bastidor de maquina se
construye de manera adaptada a las dimensiones de
la maquina para alojar las estaciones de trabajo indi-
viduales de la miquina. Bésicamente, el bastidor de
madquina se compone de elementos transversales que
con una pluralidad de elementos longitudinales sobre
los que estdn colocadas las estaciones de trabajo de
manera que pueden desplazarse al menos parcialmen-
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te de manera movil y dispuestas de manera que pue-
den fijarse a éstos,

Los elementos longitudinales pueden presentar en
este caso cualquier seccion transversal, preferible-
mente constante en su longitud para poder permitir un
desplazamiento de los medios de fijacién en la direc-
cién longitudinal. Esto puede darse, por ejemplo, em-
pleando elementos longitudinales con seccidn trans-
versal cuadrada o rectangular o también con planchas
perfiladas. Sin embargo es especialmente ventajosa la
utilizacién de tubos, preferiblemente con una super-
ficie de seccidn transversal fundamentalmente redon-
da. Con ello se abre especialmente la posibilidad de
unir tubos entre si de manera especialmente sencilla
y conseguir una alta rigidez del bastidor de maqui-
na. Ademads se prefieren perfiles, especialmente tubos,
con una seccion transversal rectangular o cuadrada.
Con la utilizacién de estos perfiles el desplazamien-
to de los medios de fijacién se simplifica de manera
clara. Adicionalmente, mediante la utilizacion de tu-
bos redondos se simplifica la limpieza de la maquina
que se realiza con frecuencia y a fondo especialmen-
te en el caso de un uso como maquina de embalaje
para alimentos, dado que los medios de limpieza en
este caso por regla general pueden escurrirse y no se
forma ninguna acumulacién en las superficies.

La longitud de los elementos longitudinales de-
pende de las particularidades correspondientes. Los
elementos longitudinales pueden extenderse en cada
caso por toda la longitud de la mdquina de embala-
je o también pueden ser mds cortos. Los elementos
longitudinales pueden estar realizados de una pieza o
componerse en cada caso de varias piezas parciales.

En el caso de que los elementos longitudinales se
compongan de varias piezas parciales, su unién se
realiza preferiblemente de manera que se garantice
una alta rigidez del bastidor de maquina. Una unién
de este tipo se produce en una configuracién ventajo-
sa de la invencién cuando a los extremos de los ele-
mentos longitudinales se unen bridas verticales. Al
juntar y unir de manera reversible las bridas se pro-
duce una unién en arrastre de forma y de fuerza de
los elementos longitudinales especialmente sencilla y
segura que puede separarse ademds de manera senci-
Ila. En una configuracién especialmente preferida de
la invencion, esta union de las bridas se realiza me-
diante atornillado. Mediante esta configuracion espe-
cialmente ventajosa se crea una unién de los elemen-
tos longitudinales segura, especialmente sencilla de
separar y que puede adaptarse a las particularidades
correspondientes.

En otra configuracion ventajosa de la invencién, la
unién de los elementos longitudinales se realiza me-
diante un elemento de unién que presenta dos roscas
contrarias, preferiblemente un elemento de unién de
multiples aristas. Con la unién de los elementos lon-
gitudinales con el elemento de unién se consigue una
unidn fija. Ademads, los elementos longitudinales uni-
dos también pueden pretensarse. También se garan-
tiza una alta rigidez del bastidor de médquina en esta
configuracién preferida de la invencion.

En las figuras 9a, b asi como 10a, b se muestran
otras formas de realizacion preferidas de la unién de
los elementos longitudinales.

En una configuracién ventajosa adicional de la in-
vencidn, pares de elementos longitudinales separados
en vertical presentan nervios de unién. Mediante es-
tos nervios puede aumentar claramente la rigidez de
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la construccién del bastidor. En este caso es especial-
mente ventajoso colocar los nervios de tal manera que
no se impida un desplazamiento de los medios de fi-
jacion y/o de las estaciones de trabajo a lo largo de
los elementos longitudinales, o al menos que todavia
sea posible. En otra configuracion especialmente ven-
tajosa de la invencion, estos nervios pueden estar sol-
dados a los elementos longitudinales. Esto representa
por un lado una forma sencilla de fabricar la unién
entre los elementos longitudinales. Por otro lado exis-
te la posibilidad de colocar posteriormente los ner-
vios en la construccion de bastidor ya existente para
aumentar la rigidez de toda la construccién o también
para reforzar inicamente zonas parciales del bastidor
de manera encauzada.

Los medios de fijacién pueden colocarse en cual-
quier forma y nimero en la miquina de embalaje se-
guin la invencién. Para garantizar una unién segura en-
tre el bastidor de mdquina y las estaciones de trabajo
individuales de la maquina de embalaje es ventajo-
so que los medios de fijacion se enganchen alrededor
de los elementos longitudinales al menos parcialmen-
te en arrastre de forma. Los medios de fijacion pue-
den estar configurados al menos de una pieza y pue-
den deslizarse, ya antes del montaje del bastidor de
maquina, por encima de los elementos longitudinales.
Especialmente ventajosa es una configuracién de los
medios de fijacién en varias piezas que, unidas entre
si, provocan una unién por arrastre de forma al menos
parcialmente con los elementos longitudinales. Con
ello también es posible una instalacién posterior de
medios de fijacion adicionales o una extraccion de los
medios de fijacién superfluos sin desmontar tampoco
al menos parcialmente el bastidor de miquina.

En una configuracioén especialmente ventajosa de
la invencién, los medios de fijacién se componen de
dos mitades esencialmente idénticas unidas entre si
que, de manera conjunta, rodean los elementos lon-
gitudinales por dos lados al menos parcialmente en
arrastre de forma.

En principio, el soporte de los medios de fijacién
en un elemento longitudinal en cada caso es suficien-
te. Sin embargo, al emplear tubos redondos como ele-
mentos longitudinales, es necesario para el soporte se-
guro y resistente al giro de los medios de fijacién que
estos actiien conjuntamente en cada caso con al me-
nos dos elementos longitudinales separados en ver-
tical, preferiblemente tubos redondos. Mediante esta
forma de configuracién de la maquina de embalaje se-
glin la invencién se garantiza una fijacién segura de
las estaciones de trabajo en los elementos longitudi-
nales en el bastidor.

Para la fijacion segura de las estaciones de traba-
jo correspondientes en el bastidor han de preverse en
cada caso al menos dos medios de fijacion que estin
unidos a dos puntos de aplicacién enfrentados diago-
nalmente en la estacion de trabajo. Sin embargo, la fi-
jacidn de las respectivas estaciones de trabajo se reali-
za preferiblemente mediante al menos tres, preferible-
mente cuatro, medios de fijacion, debiendo actuar al
menos un medio de fijacién en cada uno de los lados
longitudinales de la estacion de trabajo respectiva.

Adicionalmente estan previstos de manera prefe-
rida medios de fijacion de cualquier tipo directamente
en las estaciones de trabajo. Estas estaciones de tra-
bajo pueden desplazarse dentro del bastidor de ma-
quina y después fijarse en los puntos deseados. La fi-
jacion se realiza preferiblemente mediante adherencia
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por friccién con los elementos longitudinales.

Un elemento transversal en el sentido de la inven-
cion es todo elemento estructural adecuado para ser-
vir como distanciador entre los elementos longitudi-
nales transversalmente al eje longitudinal de los ele-
mentos longitudinales y para garantizar una rigidez
suficiente de la construccién del bastidor. El exper-
to reconoce que los elementos transversales no han
de fabricarse necesariamente de un material macizo.
También es concebible prever bastidores, reforzados
dado el caso mediante elementos transversales o dia-
gonales, rejillas o también planchas caladas tales co-
mo por ejemplo planchas perforadas o similares. El
experto reconoce también que los elementos transver-
sales también pueden componerse de varias piezas,
por ejemplo postes o travesafios de cualquier forma.

Dos elementos transversales forman las paredes
frontales de una maquina de embalaje segin la inven-
cion. Ademas, en caso necesario se introducen ele-
mentos transversales adicionales dentro del bastidor.
Mediante la insercion de elementos transversales lon-
gitudinales en el bastidor se refuerza de manera clara
la construccién. La insercion de elementos de refuer-
70 puede realizarse también posteriormente sin difi-
cultad particular, siempre que por ejemplo se mues-
tren puntos débiles de la construccién en zonas in-
dividuales. Sin embargo también puede ser necesa-
rio replegar temporalmente los elementos transversa-
les cuando la carga de la construccién del bastidor
aumenta, por ejemplo durante el transporte de todo el
bastidor junto con las estaciones de trabajo fijadas al
mismo. Los elementos transversales, por ejemplo en
el caso de una modificacién de la estructura de la mé-
quina, pueden desplazarse también a lo largo de los
elementos longitudinales y después volver a fijarse.

En una configuracién ventajosa de la invencion es-
tan previstas escotaduras en los lados de los elementos
transversales que son adecuadas para alojar al menos
un volumen parcial de los elementos longitudinales.
Mediante una configuracién de este tipo de la ma-
quina de embalaje segiin la invencién se realiza una
forma de construccién del bastidor de maquina que
ahorra espacio de manera especialmente sencilla.

Preferiblemente la maquina de embalaje segun la
invencién presenta refuerzos al menos en zonas par-
ciales. Estos refuerzos son preferiblemente elementos
longitudinales adicionales que se extienden por al me-
nos dos elementos transversales. Mediante esta con-
figuracion del bastidor se consigue la rigidez de la
construccién de manera encauzada en zonas parcia-
les o bien se aumenta de manera especialmente eficaz
en todo el bastidor.

En una configuracién ventajosa de la invencion, en
las estaciones de trabajo individuales estdn previstos
medios para el soporte mévil de las estaciones de tra-
bajo, mediante los que es posible una modificacién de
la posicién de la estacién de trabajo, preferiblemente
a lo largo de los elementos longitudinales. Con ello se
permite un desplazamiento, especialmente un ajuste,
de las estaciones de trabajo de manera especialmente
sencilla y rdpida de realizar.

En una configuracién especialmente ventajosa de
la invencion, estos medios estdn unidos a las estacio-
nes de trabajo. En una configuraciéon sumamente pre-
ferida de la invencion, el desplazamiento de las esta-
ciones de trabajo en el bastidor de maquina se realiza
con una cremallera o husillo. Mediante esta configu-
racién especialmente preferida de la invencion se abre
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una posibilidad de ajuste especialmente segura y que
puede ajustarse progresivamente, que ofrece ademds
un alto grado de precision.

Ademds también puede ser dtil fijar solamente
una parte de las estaciones de trabajo que se encuen-
tran dentro del bastidor de maquina. Esto es ventajo-
SO siempre que no parezca necesaria una alineacion
exacta con las otras estaciones de trabajo. También
mediante una configuracién de este tipo puede in-
terrumpirse de manera eficaz una transmisién de vi-
braciones de una estacion de trabajo a otra o también
a todo el bastidor.

En el bastidor de maquina de la maquina segtn la
invencién estardn previstos de manera adicionalmen-
te preferida medios para fijar las placas o pantallas
de cobertura. El recubrimiento de zonas de maqui-
na individuales se realiza regularmente en el marco
de las normas de seguridad vigentes para el funciona-
miento de una maquina de embalaje de este tipo. Me-
diante los recubrimientos puede evitarse, por ejem-
plo, el contacto de los componentes de la maquina
con el personal de servicio de manera que se impi-
de una contaminacién de las ldminas de embalaje y se
minimiza el riesgo de dafos.

El bastidor de maquina de embalaje segtn la in-
vencion se fabrica preferiblemente de un material que
presenta la rigidez y la capacidad de carga necesarias
para realizar las tareas anteriormente mencionadas y
que también es resistente frente a los medios agre-
sivos como medios de limpieza o de desinfeccion.
Precisamente, en el empleo de maquinas para fabri-
car embalajes para alimentos, debido al elevado es-
tandar de higiene que ha de mantenerse, es necesaria
una limpieza y desinfeccion a fondo y costosa de toda
la instalacién regularmente y a intervalos cortos. Por
tanto es Ttil fabricar el bastidor de una materia que
pueda satisfacer los dos objetivos, tal como por ejem-
plo, aluminio o acero inoxidable. También es conce-
bible poder satisfacer ambos objetivos mediante dife-
rentes componentes de una combinacién de materias,
por ejemplo un material recubierto.

Sin embargo, la forma del bastidor de maquina de-
beria configurarse en cualquier caso, debido a la fre-
cuencia de la limpieza, desde el punto de vista de que
no existan zonas de dificil acceso, especialmente zo-
nas de retencién en las que puedan acumularse restos
del agente de limpieza sin posibilidad de desagiie.

La invencion se refiere ademds a un procedimiento
para construir y modificar la estructura de la maqui-
na de embalaje segin la invencién que se explicard
mas detalladamente a continuacién. Sin embargo, las
etapas de procedimiento citadas no han de entenderse
como una enumeracion cerrada de todas las etapas de
trabajo ni la lista reivindicada pretende ser una suce-
sién en la que deban llevarse a cabo estas etapas al
realizar el procedimiento segin la invencion.

El procedimiento segin la invencién para cons-
truir una maquina de embalaje prevé que la construc-
cién y el montaje del bastidor de maquina se reali-
cen uniendo los elementos longitudinales con los ele-
mentos transversales. En estos bastidores de maquina
se suspenden las estaciones de trabajo individuales,
a continuacién las respectivas estaciones de trabajo
individuales se alinean mediante desplazamiento y fi-
nalmente se unen con el bastidor de maquina en arras-
tre de fuerza.

Al llevar a cabo el procedimiento segtin la inven-
cion se fabrica de manera sencilla con medios espe-
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cialmente sencillos un bastidor adaptado a los requi-
sitos correspondientes de la maquina que va a cons-
truirse. Ademads se abre la posibilidad de realizar la
construccion in situ de manera rdpida y con medios
sencillos.

En un procedimiento adicional segtin la invencion,
la mdquina de embalaje se modifica en su estructura,
por ejemplo en caso de defecto de piezas individuales
de la instalacion, extrayendo las estaciones de trabajo
tras soltar los medios de fijacion del bastidor existen-
te. Una estacion de sustitucion puede introducirse en
el bastidor y unirse al bastidor en arrastre de fuerza.
Mediante una configuracion de este tipo del procedi-
miento segin la invencién pueden cambiarse piezas
de la instalacién de manera especialmente sencilla y
con un gasto de tiempo especialmente bajo, sin que
la estacién de sustitucion deba presentar las mismas
dimensiones de longitud que la estacién original.

Las piezas de instalacién con dimensiones dife-
rentes a las intercambiadas pueden afadirse al basti-
dor, realizando antes o después de la insercion de la
nueva estacién de trabajo un desplazamiento de las
demas estaciones de trabajo a lo largo de los elemen-
tos longitudinales. De la misma manera, por ejemplo
en el caso de omitirse etapas de trabajo realizadas, una
estacion de trabajo puede extraerse sin sustitucion. La
maquina se lleva entonces de nuevo al estado opera-
tivo 6ptimo de manera especialmente sencilla despla-
zando las estaciones de trabajo restantes en el bastidor
de mdquina existente.

La invencion se explica mds detalladamente a con-
tinuacién mediante las figuras 1 a 11. Sin embargo
estas figuras son representaciones Unicamente a mo-
do de ejemplo de un dispositivo segiin la invencién y
de ninguna manera limitan la idea general de la inven-
cion.

La figura 1 muestra una representacion esquema-
tica parcialmente simplificada de una maquina de em-
balaje para la fabricacidn de un embalaje.

La figura 2 muestra una vista general de un basti-
dor de miquina de una miquina de embalaje segtin la
invencién en una primera forma de realizacién.

La figura 3 muestra una vista general de un basti-
dor de maquina de una maquina de embalaje segtn la
invencion en una segunda forma de realizacion.

La figura 4 muestra una vista general de un basti-
dor de mdquina de una méquina de embalaje segtin la
invencién en una tercera forma de realizacién.

La figura 5 muestra una vista general de un basti-
dor de maquina de una maquina de embalaje segtin la
invencién en una cuarta forma de realizacion.

La figura 6 muestra un dibujo detallado en pers-
pectiva ampliado de una pieza de la cuarta forma de
realizacion segun la figura 5.

La figura 7 muestra una vista frontal del elemento
transversal de la cuarta forma de realizacion segtin la
figura 5.

La figura 8a muestra una vista en perspectiva de
un elemento transversal adicional.

La figura 8b muestra una vista lateral del elemento
transversal segtin la figura 8a.

Las figuras 9a, 9b muestran una forma de realiza-
cion de la unién entre dos elementos longitudinales.

Las figuras 10a, 10b muestran una forma de reali-
zacion adicional de la unién entre dos elementos lon-
gitudinales.

La figura 11 muestra el soporte de una estacién de
trabajo en el bastidor de maquina.
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La figura 1 muestra la maquina de embalaje segtn
la invencién en representacion esquemadtica. Una 14-
mina 42 se desenrolla desde un rodillo y atraviesa en
primer lugar una estacién 43 de embuticién profun-
da que se componen de una herramienta 44 superior
y una herramienta 45 inferior. La herramienta 45 in-
ferior estd montada sobre una placa 46 que, tal como
se indica mediante la flecha puede elevarse y descen-
derse. En la estacion 43 de embuticion profunda se
moldea la l1dmina 42 para formar una caja 47 de em-
balaje.

Después las cajas 47 de embalaje se llenan con un
producto de embalaje y, en la estacién 48 de embalaje
siguiente, las cajas de embalaje se sellan con una la-
mina de tapa. La estacién 48 de sellado se compone
también de una herramienta 49 superior y una herra-
mienta 50 inferior, pudiendo elevarse y descenderse
también la herramienta 50 inferior en la estacién de
sellado.

A continuacion los embalajes se cortan para sepa-
rarse en la estacion de 51 corte. También la estacion
de corte se compone de una herramienta 52 superior y
una herramienta 53 inferior, pudiendo elevarse y des-
cenderse también la herramienta 53 inferior en la es-
tacion de corte.

En la figura 2 se muestra un bastidor 1 de maquina
que se compone de elementos 2 longitudinales tubula-
res y elementos 3 transversales. Ademads se represen-
tan elementos 4 de fijacion que se componen de una
mitad 5 exterior y una mitad 6 interior que se colo-
can de manera que pueden desplazarse y fijarse en los
elementos 2 longitudinales. También se colocan me-
dios 26 para fijar los elementos 3 transversales a los
elementos 2 longitudinales. Los elementos 3 transver-
sales presentan en sus lados 11 inferiores escotadu-
ras 7 para alojar un perimetro parcial de los elemen-
tos 2 longitudinales. En las paredes laterales de los
elementos 3 transversales estdn previstas también es-
cotaduras 27 de la misma forma. Las escotaduras 7
estan configuradas de tal manera que, junto con los
medios 26 para fijar los elementos 3 transversales, se
enganchan en arrastre de forma alrededor de los ele-
mentos 2 longitudinales. Las mitades 5 exteriores de
los medios 4, 14 de fijacién y los medios 26 para fi-
jar los elementos 3 transversales pueden configurarse
también iguales. En este caso, las escotaduras 7, 27
en los elementos 3 transversales presentan una forma
con la que, al unir los elementos transversales y los
medios 26, se consigue un arrastre de forma y/o de
fuerza entre el elemento 3 transversal y el elemento 2
longitudinal.

Todo el bastidor 1 de maquina se apoya en una
pluralidad de pies 9 ajustables con los que es posible
una compensacion de nivel, por ejemplo, en el caso
de desniveles del suelo.

Para suspender las estaciones de trabajo en el bas-
tidor 1 de maquina es necesario que al menos dos ele-
mentos 2 longitudinales separados horizontalmente y
que discurren en paralelo unan entre si los elementos
3 transversales contiguos. Ademds puede conseguirse
un aumento de la rigidez de la construccién al afadir
un ndmero cualquiera de elementos 2 longitudinales
adicionales a los elementos longitudinales ya existen-
tes. En la zona 10 central del bastidor 1 de mdquina
se colocan para esto, por ejemplo en el lado 1 inferior
de las paredes laterales de los elementos 3 de pared,
dos elementos 12, 13 longitudinales.

La figura 3 muestra también un bastidor 1 de ma-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

quina en el que dos elementos 15, 16 longitudinales,
que discurren paralelos y colocados uno sobre otro,
estan unidos entre si mediante una pluralidad de ner-
vios 17. Estos nervios 17 estdn distribuidos en la re-
presentacion de manera uniforme por la longitud del
bastidor 1 de mdquina. Sin embargo también es con-
cebible que los nervios 17 presenten en determinadas
zonas una separacioén mds corta entre si, posiblemente
también se omiten totalmente en otras zonas del bas-
tidor 1 de maquina.

En la figura 4, se muestra un bastidor 1 de mé-
quina en una forma de realizacién adicional. Los ele-
mentos 25 longitudinales de esta forma de realizacién
se componen de planchas 18 perfiladas y elementos
19 en forma de rieles que se apoyan en los elementos
22 transversales sobre bloques 20 separados entre si
por una pieza 21 de separacién. Las escotaduras 23
de los elementos 22 transversales presentan la forma
de las planchas 18 perfiladas. Las planchas 18 perfila-
das estédn sujetas a los elementos 22 transversales con
medios 24 de tope. En este caso, medios no mostra-
dos para la fijacion de los componentes de maquina
no mostrados estan colocados de manera mévil en-
tre los diferentes medios 24 de tope. En la forma de
realizacién de los elementos 25 longitudinales mos-
trada en la figura 3 y en cualquier forma de realiza-
cion diferente en la que los elementos 25 longitudina-
les no presentan una seccién transversal redonda, es
suficiente para la fijacion segura de las estaciones de
trabajo que los medios de fijacién (no mostrados aqui)
actien conjuntamente solamente con un elemento 25
longitudinal y se coloquen de manera que puedan des-
plazarse y fijarse en éste.

Enla figura 5 se muestra un bastidor 1 de maquina
en el que los elementos 3 transversales se componen
de postes 28 transversales verticales, tubos 29 trans-
versales y medios 30, 31 de unién superiores e infe-
riores para la unién por arrastre de fuerza de los pos-
tes 28 transversales y los tubos 29 transversales. Los
medios 28 y 29 son elementos transversales en el sen-
tido de la invencién. Los pares superiores de elemen-
tos 15, 16 longitudinales presentan en sus extremos
las bridas 32 verticales que unen los elementos 15, 16
longitudinales entre si. La unién de varios pares de
elementos 15, 16 longitudinales se realiza entonces
mediante una unién por arrastre de forma y de fuer-
za de las bridas 32 de cada par de elementos 15, 16
longitudinales. Los elementos 33 longitudinales dis-
puestos por debajo de los pares de elementos 15, 16
longitudinales se unen entre si también mediante bri-
das 34 situadas perpendicularmente a los elementos
33 longitudinales. En los postes 28 transversales es-
tan previstos alojamientos para los tubos 29 transver-
sales. Ademads, los medios 30, 31 de unién presentan
alojamientos para los postes 28 transversales y los tu-
bos 29 transversales. Adicionalmente, los medios 30,
31de unién presentan aberturas a través de las cuales
pueden conducirse los elementos 15, 16, 33 longitudi-
nales. Con los medios 31 de unién superiores se unen
ademds medios 35 de retencién a los que pueden fi-
jarse medios adicionales (no mostrados) para reforzar
los elementos 3 transversales.

La figura 6 es un dibujo en detalle aumentado de la
forma de realizacion mostrada segtn la figura 4. Las
bridas 32, 34 presentan perforaciones 36 para alojar
remaches o tornillos para la unién en arrastre de fuer-
za de las bridas 32, 34 unidas a los elementos 15, 16,
33 longitudinales. Los medios 30 de unién inferiores

5
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se componen de una parte 37 exterior y una parte 38
interior. La parte 38 interior del medio 30 de unié6n in-
ferior presenta un alojamiento para un tubo 29 trans-
versal asi como una escotadura en la que se aloja un
volumen parcial del elemento 33 longitudinal. Con la
parte 38 interior estd unido en arrastre de forma el
poste 28 transversal. La parte 37 exterior del medio
30 de unién inferior presenta también un alojamiento
para un volumen parcial del elemento 33 longitudinal.
Las partes 37 y 38 forman conjuntamente una unién
en arrastre de forma con el elemento 33 longitudinal.
Los medios 31 de unién superiores se componen de
una parte 39 exterior y una parte 40 interior. La par-
te 39 exterior presenta dos escotaduras para alojar un
perimetro parcial de los elementos 15 y 16 longitudi-
nales. La parte 40 interior presenta también estas es-
cotaduras de manera que las partes 39 y 40 se engan-
chan conjuntamente alrededor de los elementos 15, 16
longitudinales en arrastre de forma. Con la parte 40
interior estdn unidos ademds medios 41 de retencién
que discurren en la direccién longitudinal del basti-
dor 1 de mdquina en forma de dos rieles de sujecion
paralelos separados entre si para alojar elementos de
refuerzo adicionales (no mostrados) de los elementos
3 transversales.

La figura 7 muestra un corte desplazado del eje de
reflexién a través del elemento 3 transversal segtn las
figuras 4 y 5. Con las partes 38 interiores de los me-
dios 30 de unién inferiores estdn unidos pies 9 sobre
los que se apoya todo el bastidor de méquina. Con las
partes 40 interiores de los medios 31 de unién supe-
riores estdn unidos medios 35 de retencién a los que
se aplican ranuras 41 para introducir y/o inmovilizar
elementos de refuerzo adicionales.

La figura 8a muestra una vista en perspectiva de
un elemento transversal adicional. En el presente ca-
s0, los postes 28 transversales estdn realizados como
perfiles en U en los que estdn incorporadas las par-
tes 38, 40 interiores de los medios de unidn. Estos
medios de unién alojan parcialmente los elementos 2
longitudinales. Los medios 37, 39 de unidn exterio-
res se atornillan a los postes transversales y rodean
los elementos longitudinales también parcialmente.
Los dos postes 28 transversales estdn unidos entre si
mediante una plancha 61 curvada hacia arriba en los
bordes.

La figura 8b muestra una vista lateral del elemento
transversal segun la figura 8a. Esta vista aclara espe-
cialmente que todas las piezas estdn unidas entre si
o construidas de tal manera que aparecen intersticios
63 por los que puede salir el agua de limpieza. Esta
construccién es muy higiénica porque se evitan acu-
mulaciones de fluido. La separacién entre la plancha
61 y el poste 28 transversal se realiza por ejemplo a
través de una arandela 62.

Las figuras 9a, b muestran una forma de realiza-
cion de la unién entre dos elementos 2 longitudinales
que estd formada esencialmente por dos partes 2’ y
2’’en forma de L. Las partes 2’ y 2’ estan soldadas en
cada caso a un elemento longitudinal. Ambas se unen
entre s{ mediante la rosca 65 y tornillos no mostrados
y se centran una respecto a otra mediante las espigas
64.

Las figuras 10a, b muestran una forma de realiza-
cién adicional de la unién entre dos elementos 2 lon-
gitudinales que estd configurada esencialmente como
un gorrén 2°° que se introduce en una perforacion 2°.
La conexién en arrastre de fuerza se realiza median-
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te las espigas 64 que se introducen en perforaciones
correspondientes después de que el gorrdn se haya in-
troducido en la perforacién.

La figura 11 muestra el soporte de una estacioén
de trabajo en el bastidor de maquina. Cada esta-
cién de trabajo presenta al menos dos, preferiblemen-
te cuatro ruedas 66 que discurren entre los elemen-
tos 2 longitudinales de tal manera que las estaciones
de trabajo pueden desplazarse a lo largo del basti-
dor de maquina. En la posicién deseada, las estacio-
nes de trabajo se inmovilizan con el bastidor de ma-
quina.

Lista de niimeros de referencia

1 bastidor de maquina
2 elemento longitudinal

2’ elemento de unién de los elementos longi-
tudinales

2” elemento de unién de los elementos longi-
tudinales

elemento transversal
medios de fijacién
mitad exterior del elemento de fijacién

mitad interior del elemento de fijacién

~N O Lt AW

escotaduras en los lados inferiores de los
elementos transversales

8 lado exterior de las escotaduras
9 pies del bastidor de maquina
10 zona central del bastidor de miaquina
11 lado inferior del elemento transversal
12 elemento longitudinal
13 elemento longitudinal
14 medios de fijacién
15 elemento longitudinal
16 elemento longitudinal
17 nervios
18 elemento longitudinal perfilado
19 elemento longitudinal en forma de riel
20 bloques
21 pieza de separacion
22 elemento transversal
23 escotadura
24 medios de tope
25 elemento longitudinal

26 medios para fijar los elementos transversa-
les

27 escotaduras en las paredes laterales de los
elementos transversales

28 postes transversales
29 tubos transversales
30 medios de unidn inferiores

31 medios de unién superiores



32
33
34
35
36
37

38

39

40

41
42
43
44
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brida

elemento longitudinal inferior
brida

medios de retencién
perforacién en la brida

pieza exterior de los medios de unién infe-
riores

pieza interior de los medios de unién infe-
riores

pieza exterior de los medios de unién su-
periores

pieza interior de los medios de unién supe-
riores

ldmina
banda superior
estacion de embuticién profunda

herramienta superior
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45
46
47
48
49
50
51
52
53
61
62
63
64
65
66

12

herramienta inferior
placa

caja de embalaje
estacion de sellado
herramienta superior
herramienta superior
estacion de corte
herramienta superior
herramienta inferior
chapa curvada hacia arriba
arandela

intersticio

espigas

roscas

ruedas.
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REIVINDICACIONES

1. Méaquina de embalaje que presenta varias esta-
ciones de trabajo para fabricar embalajes de plastico
sellados, que comprende un bastidor (1) de maquina
para alojar y fijar las estaciones de trabajo, que pre-
senta elementos (2, 12, 13, 15, 16, 18, 19, 25, 33) lon-
gitudinales paralelos y separados entre si y elementos
(3, 22, 28, 29) transversales unidos en arrastre de for-
ma y/o de fuerza con estos elementos (2, 12, 13, 15,
16, 18, 19, 25, 33) longitudinales perpendicularmen-
te a la direccién longitudinal del bastidor (1), en la
que las estaciones de trabajo estdn colocadas de ma-
nera que pueden desplazarse al menos parcialmente a
lo largo de los elementos (2, 12, 13, 15, 16, 18, 19,
25, 33) longitudinales y se disponen de manera que
pueden fijarse a éstos, caracterizada porque los ele-
mentos longitudinales se dispone verticalmente unos
sobre otros y separados entre si, y porque el soporte
de las estaciones individuales se realiza entre los ele-
mentos longitudinales.

2. Méquina de embalaje segtin la reivindicacién
1, caracterizada porque la longitud de los elementos
(2,12, 13,15, 16, 18, 19, 25, 33) longitudinales puede
modificarse de manera reversible.

3. Méquina de embalaje segin una de las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizada porque los ele-
mentos (2, 12, 13, 15, 16, 18, 19, 25, 33) longitudina-
les son tubos, preferiblemente con una superficie de
seccion transversal cuadrada o rectangular.

4. Méquina de embalaje segtin una de las reivindi-
caciones anteriores, caracterizada porque la longitud
de los elementos (2, 12, 13, 15, 16, 18, 19, 25, 33) lon-
gitudinales es inferior a la longitud de la miquina de
embalaje.
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5. Méquina de embalaje segtin una de las reivindi-
caciones 3 y 4, caracterizada porque los elementos
(2,12, 13,15, 16, 18, 19, 25, 33) longitudinales estdn
unidos con los elementos (3, 22, 28, 29) transversales
mediante mordazas (37, 39) de sujecion que pueden
tensarse.

6. Mdaquina de embalaje segun la reivindicacién 5,
caracterizada porque en el lado exterior de los ele-
mentos transversales y en el lado interior de las mor-
dazas de sujecion estdn previstas escotaduras corres-
pondientes que alojan al menos parcialmente los ele-
mentos longitudinales.

7. Méquina de embalaje segin una de las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizada porque los ele-
mentos transversales presentan apoyos (28) que tiene
forma de perfil en U y estdn unidos preferiblemente
entre si a través de una plancha (61).

8. Maquina de embalaje segtin una de las reivindi-
caciones anteriores, caracterizada porque la estacion
de trabajo es una estacion de embuticion profunda, de
llenado, de sellado y/o de corte.

9. Méquina de embalaje segin una de las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizada porque en la zo-
na superior del bastidor de maquina presenta dos ele-
mentos longitudinales dispuestos uno sobre otro con
una separacion reducida.

10. Procedimiento para construir una maquina de
embalaje seglin una de las reivindicaciones anteriores,
que comprende las siguientes etapas:

- unir los elementos (2, 12, 13, 15, 16, 18,
19, 25, 33) longitudinales y los elementos
(3, 22, 28, 29) transversales,

- suspender, alinear y fijar las estaciones de
trabajo entre los elementos longitudinales.
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