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DESCRIPCION
Dispositivo de sellado y procedimiento para sellar envases

La invencion se refiere a un dispositivo de sellado para sellar envases segun el preambulo de la reivindicacion 1, asi
como a un procedimiento para el funcionamiento de dicho dispositivo de sellado.

Los detergentes o producto lavavajillas de uso doméstico se envasan cada vez mas en forma de polvo o liquido en
envases hidrosolubles. Los envases se componen de una lamina hidrosoluble y contienen una dosis unitaria de
detergente o producto lavavajillas. La unidad de envasado llena y sellada se coloca en la lavadora o en la maquina
lavavaijillas. Al entrar en contacto con el agua, el envase de lamina se disuelve y libera el contenido en la cantidad
prevista.

En la fabricacién de una unidad de envasado de este tipo se utilizan una banda de lamina de base y una banda de
lamina de cubierta, que estan formadas por laminas hidrosolubles. La lamina de base suele embutirse por la influencia
del calor y el vacio hasta formar matrices adecuadas. Durante el proceso de moldeo se crean cavidades en la lamina
de base, que se rellenan con el material de relleno. A continuacién se sella una lamina de cubierta sobre la [amina de
base. Mediante el sellado de ambas laminas se encierra el material de relleno que se encuentra en los moldes.
Finalmente, las unidades de envasado selladas se separan de las bandas de lamina unidas de modo que el usuario
pueda utilizarlas individualmente.

Ademas del procedimiento de termosellado conocido en si para laminas, para sellar envases de este tipo también se
puede considerar el sellado con agua. En maquinas de tambor, en las que las matrices estan dispuestas sobre
tambores rotatorios, se utilizan unidades humectantes con un rodillo de fieltro, mediante el cual se aplica agua sobre
la [amina de cubierta. El rodillo de fieltro humedecido rueda sobre la banda de ldmina hidrosoluble, lo que disuelve su
superficie. A continuaciéon se presiona la lamina de cubierta con la superficie disuelta sobre la ldmina de base
preparada mediante un rodillo de compresion, en donde la disolucion de la superficie de la lamina provoca un sellado.
Se conoce una disposicion y un procedimiento de este tipo, por ejemplo, por el documento GB 2 475 538 A. Debido a
la forma cilindrica del tambor, el llenado y el sellado deben realizarse de forma inmediatamente consecutiva y en las
inmediaciones del vértice del tambor, para que el producto introducido permanezca en la cavidad embutida y no se
salga. Esto limita la capacidad de este tipo de maquinas.

Como alternativa a las maquinas de tambor mencionadas, se utilizan maquinas de bancada plana en las que unas
placas de formato con matrices conformadas en las mismas se mueven circulando de forma similar a una cinta
transportadora y efectuan asi un movimiento horizontal durante las etapas del proceso relevantes para la embuticion,
el llenado y el sellado. En comparacién con las maquinas de tambor, es posible obtener con ello mayores niveles de
produccion por unidad de tiempo, ya que una o mas placas de formato, cada una con varias matrices, pueden pasar
por una etapa del proceso al mismo tiempo. Sin embargo, esto Ultimo requiere que las estaciones de proceso
individuales estén relativamente alejadas entre si a lo largo del recorrido de movimiento horizontal.

En caso de una interrupcion de la produccion, es decir, una parada temporal de la maquina, esta distancia tiene un
impacto negativo. Entre el equipo de humectacion y el punto de sellado hay un tramo relativamente largo de la banda
de lamina de cubierta humedecida que aun no estd sellada y que empieza a secarse mientras el aparato esta parado.
Al reiniciar después de que la maquina se haya detenido, este tramo de lamina ya no tiene el nivel de humedad
deseado y ya no se puede sellar facilmente con la calidad requerida. Se crean productos mal sellados de los que se
escapa el material de relleno y que contaminan la maquina envasadora, 10 que puede provocar mas paradas de la
maquina. Ademas, los productos que no estén correctamente sellados no podran descargarse correctamente por la
salida de la maquina.

No es posible volver a humedecer el tramo critico de lamina seca con el cilindro de humectaciéon. Como alternativa a
esto, en eldocumento EP 3 323 740 B 1 se describe un dispositivo y un procedimiento con un sistema de pulverizacién
electromecanico con una serie de boquillas de salida para pulverizar sin contacto un liquido que contiene agua sobre
la banda de lamina de cubierta, de manera comparable a una impresora de inyeccion de tinta. En el funcionamiento
normal, el sistema de pulverizacion electromecanico humedece la banda de l[amina de cubierta alrededor del perimetro
del rodillo de compresion, es decir, justo antes del punto de sellado. No obstante, entre el punto de humectacién y el
punto de sellado queda un cierto tramo de lamina que puede secarse en caso de parada de la maquina y provocar las
consecuencias descritas anteriormente cuando se vuelva a poner en marcha la maquina. Para contrarrestar esto, en
el documento EP 3 323 740 B1 se describe la posibilidad de un disefio pivotante del sistema de pulverizacion
electromecanico, que se utilizara durante el rearranque. Sin embargo, un pivotado para una nueva humectacion implica
que la fila de boquillas de pulverizacion debe hacerse pivotar y dirigirse desde el punto de humectacién original hasta
la zona inferior, que se ha secado, del rodillo de compresion, como resultado de lo cual no solo se humedece de forma
no deseada la banda de lamina de cubierta, sino también la banda de lamina de base embutida con el producto ya
introducido. Se requieren contramedidas complejas. El problema del rearranque no esta resuelto satisfactoriamente
en el documento EP 3 323 740 B1.

La invencién se basa en el objetivo de perfeccionar el dispositivo de sellado genérico de tal manera que se consiga
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un comportamiento de rearranque mejorado.
Este objetivo se consigue mediante un dispositivo de sellado con las caracteristicas de la reivindicacion 1.

Asimismo, la invencién se basa en el objetivo de especificar un procedimiento para el funcionamiento de un dispositivo
de sellado de este tipo, que evite la formacion de envases defectuosos durante el rearranque después de una parada
de la maquina.

Este objetivo se consigue mediante un procedimiento con las caracteristicas de la reivindicacién 9.

Segun la invencion esta previsto que la unidad de humectaciéon presente un cilindro de humectaciéon y un equipo de
pulverizacién para el liquido que contiene agua, pudiendo conmutarse la unidad de humectacion entre un primer
estado operativo y un segundo estado operativo. En el primer estado operativo, el cilindro de humectacién actua sobre
la banda de lamina de cubierta en un punto de humectacion con el cilindro. En el segundo estado operativo, el equipo
de pulverizacién actia en la zona de alimentacion sobre un tramo de pulverizacion de la banda de lamina de cubierta
situada entre el punto de humectacion con el cilindro y el punto de sellado.

De acuerdo con el procedimiento correspondiente segun la invencion, en el primer estado operativo la banda de ldmina
de cubierta se moja con el liquido que contiene agua mediante el cilindro de humectacion en la zona de alimentacién
en el punto de humectacién con el cilindro, se guia hasta la lamina de base que circula horizontalmente sobre la
maquina de bancada plana y se comprime verticalmente y se sella con esta en el punto de sellado mediante el equipo
de compresion.

Durante o después de una parada de la maquina, el dispositivo de sellado pasa a un segundo estado operativo.
Durante el rearranque, en el segundo estado operativo, se moja con el liquido que contiene agua el tramo de
pulverizacion de la banda de lamina de cubierta situado en la zona de alimentacion entre el punto de humectacion del
cilindro y el punto de sellado mediante el equipo de pulverizacion. A continuacion se devuelve el dispositivo de sellado
al primer estado operativo y se reanuda la humectacion mediante el cilindro de humectacién. La banda de lamina de
cubierta se guia con su tramo de pulverizacion mojado hasta la lamina de base que circula horizontalmente sobre la
maquina de bancada plana y se comprime verticalmente y se sella con esta en el punto de sellado a lo largo del tramo
de pulverizacién mediante el equipo de compresion.

Por lo tanto, la idea basica es utilizar también ahora el cilindro de humectacién conocido y de eficacia probada de las
maquinas de tambor en funcionamiento normal en una maquina de bancada plana y, a este respecto, asumir la
distancia relativamente grande entre el punto de humectacion con el cilindro y el punto de sellado. De este modo se
garantiza con medios sencillos una humectacion fiable y uniforme de la banda de lamina de cubierta superior durante
el funcionamiento normal. Los problemas descritos al inicio cuando la maquina se detiene temporalmente y cuando la
magquina se reinicia posteriormente se resuelven utilizando el equipo de pulverizacidén. Durante el rearranque y poco
antes de pasar al funcionamiento normal, la zona de ldmina que se ha secado se vuelve a humedecer al menos
aproximadamente por completo y, por lo tanto, se lleva de nuevo a un estado sellable. Esta nueva humectacion tiene
lugar en la zona de alimentacién, en la que la banda de lamina de cubierta es alimentada de arriba hacia abajo al
equipo de compresion. De este modo se garantiza que solo se humedezca la banda de lamina de cubierta, pero no la
banda de lamina de base embutida con el producto ya introducido. Este ultimo permanece seco y, por tanto, no se
dafa. El area nuevamente humedecida ahora se puede sellar correctamente, creando unidades de envasado
herméticamente selladas. Se evita de forma fiable que el relleno se salga y contamine la maquina. Las unidades
selladas pueden pasar correctamente por todas las estaciones de procesamiento posteriores y extraerse como
unidades de envasado individuales terminadas. Es posible que estas unidades de envasado selladas con la banda de
lamina de cubierta humedecida nuevamente no cumplan los requisitos de calidad establecidos, por lo que deban
clasificarse como piezas defectuosas. Sin embargo, al menos no obstaculizan la reanudacién del correcto
funcionamiento, de modo que este pueda realizarse sin problemas.

Para garantizar una reanudacién del funcionamiento sin problemas, puede ser suficiente volver a humedecer solo una
parte deltramo de lamina que se ha secado. Sin embargo, en un perfeccionamiento ventajoso de la invencion, el tramo
de pulverizacion se extiende al menos aproximadamente desde el punto de humectacion con el cilindro hasta el punto
de sellado. De este modo se garantiza que el tramo de lamina que se ha secado se pueda volver a mojar
completamente con humedad y, por lo tanto, se pueda sellar correctamente sin que se produzcan lagunas en la
humectacién y, por tanto, en la calidad del sellado.

En una forma de realizacion preferida, el equipo de pulverizacion presenta una boquilla de pulverizacion para dispensar
el liquido que contiene agua en un chorro en abanico y esta diseflado para cubrir todo el tramo de pulverizacion
mediante el chorro en abanico. El ancho del haz de pulverizaciéon garantiza que la rehumectacion de todo el tramo de
pulverizacion se complete en una sola operacion. El corto tiempo necesario para ello contribuye a la homogeneidad
del estado de humedad alcanzado, a una rapida reanudacion del funcionamiento normal y a una transicion perfecta
del tramo de lamina rehumedecida a la banda de lAmina de cubierta humedecida con normalidad.

Puede resultar util disponer varias de estas boquillas seguidas una al lado de otra y cubrir asi la anchura de la banda
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de lamina de cubierta. Sin embargo, en un perfeccionamiento ventajoso, el equipo de pulverizacion comprende una
boquilla de pulverizacién individual montada en un carro, que se puede desplazar mediante el carro transversalmente
a la banda de lamina de cubierta. Junto con un suministro uniforme de agua, esto permite lograr una humectacion
uniforme con un minimo esfuerzo.

Se pueden considerar varios modelos para el disefio del equipo de pulverizacidon. Por ejemplo, puede estar prevista
una boquilla con suministro piezoeléctrico intermitente para generar una rejilla de pulverizacion pulsante. Sin embargo,
preferentemente, la boquilla de pulverizacidén es sometida a presion con el liquido que contiene agua por una fuente
de presién y esta disefiada para la dispensacion continua del liquido que contiene agua. De esta manera se puede
crear una pelicula de agua homogénea utilizando médulos econdmicos y disponibles en el mercado.

En una forma de realizacién preferida, la zona de alimentaciéon esta disefada para guiar, en el segundo estado
operativo, la banda de lamina de cubierta al menos a lo largo de la mayor parte del tramo de pulverizacion en un
angulo de 70° a 110° y, en particular, en un angulo de 80° a 100° respecto a la horizontal, es decir, al menos
aproximadamente en vertical. Por lo tanto, el plano de la banda de lamina de cubierta en su tramo de pulverizacion es
al menos aproximadamente ortogonal al plano de la banda de lamina de base guiada horizontalmente. Como
resultado, la direccidon de pulverizacion es, por un lado, aproximadamente perpendicular al tramo de pulverizacion, lo
que garantiza una humectacion eficaz y, por otro lado, aproximadamente paralela a la lamina de base, de modo que
practicamente no se produce una humectacion involuntaria.

En un perfeccionamiento ventajoso, el equipo de compresion esta situado en el primer estado operativo en el punto
de sellado y en el segundo estado operativo alejado de este. El dispositivo de sellado presenta a este respecto un
dispositivo de estiramiento, que en el segundo estado operativo actua sobre la banda de lamina de cubierta en el
tramo de pulverizacion. Después de alejar el equipo de compresion, mediante el dispositivo de estiramiento es posible
llevar completamente la banda de lamina de cubierta, partiendo del punto de sellado, a la posicion vertical y manteneria
estirada alli en estado plano. Esto permite una nueva humectacion precisa hasta llegar directamente al punto de
sellado sin afectar a la banda de lamina de base inferior. Como resultado, el proceso de sellado puede continuar sin
problemas.

En el segundo estado operativo, el cilindro de humectacion se levanta preferentemente de la banda de lamina de
cubierta. Esto ayuda a garantizar que se pueda volver a humedecer directamente hasta el punto de humectacién con
el rodillo sin que el cilindro de humectacion estorbe. Después de volver a aplicar el cilindro de humectacion, se crea
una superficie de lamina perfectamente humedecida.

Un ejemplo de realizacion de la invencion se describe a continuacion con mas detalle con ayuda del dibujo. Muestran:
la Fig. 1 en una vista lateral, un dispositivo de sellado segun la invencién durante el funcionamiento normal en

una maquina envasadora de bancada plana con un cilindro de humectacion para humedecer la banda
de lamina de cubierta que se va a sellar,

la Fig. 2 la disposicion segun la figura 1 después de una parada de la maquina y durante la preparacion para
reiniciar la maquina con un equipo de pulverizacion para volver a humedecer la banda de lamina de
cubierta, y

la Fig. 3 en una vista frontal, el equipo de pulverizaciéon segun la figura 2 con una unica boquilla de pulverizacién

montada sobre un carro que se puede desplazar transversalmente.

La figura 1 muestra una vista lateral de un fragmento de una maquina envasadora de bancada plana para producir
unidades de envasado a partir de una banda de ldmina de base 1 embutida y una banda de lamina de cubierta 2
sellada sobre la banda de lamina de base 1. Al menos la banda de lamina de cubierta 2, en este caso también la
banda de lamina de base 1, estan constituidas por una lamina hidrosoluble, para la cual se elige preferentemente
PVOH (alcohol polivinilico). Las unidades de envasado se llenan con producto lavavajillas, detergente o similar.

La maquina envasadora presenta varias estaciones de procesamiento, pero por razones de simplicidad en la figura 1
solo se muestra por secciones en la zona de su estacion de sellado con el dispositivo de sellado segun la invencién.
A esta le preceden una estacion de embuticion (no representada) y una estacion de llenado. Al dispositivo de sellado
mostrado le sigue una estacion de separacién y una estacion de extraccion.

Varias placas de formato 18, cada una con varias matrices moldeadas en la misma (no representadas aqui), se
transportan, como si de una cinta transportadora se tratase, en linea recta, horizontalmente y, en este caso, también
de forma continua a través de las distintas estaciones de procesamiento siguiendo la flecha 17 y luego se devuelven
de forma circulante. Sin embargo, también puede ser apropiado un funcionamiento intermitente. En la estacion de
embuticion se calienta la banda de lamina de base 1 que se encuentra plana y horizontal sobre las placas de formato
18 hasta una temperatura de deformabilidad plastica, se embute mediante vacio hacia el interior de las matrices de
las placas de formato 18 y se mantiene alli. De este modo, en la banda de lamina de base 1 se crean huecos o
cavidades embutidas, que se llenan con el material de relleno, es decir, con el producto lavavajillas o el detergente,
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en la siguiente estacion de llenado. Sobre la banda de ldmina de base asi preparada se aplica a continuaciéon una
banda de lamina de cubierta 2 y se sella mediante el equipo de sellado segun la invencién en la estacidon de sellado
aqui representada sobre la banda Iamina de base, con lo que se forma una banda de varias capas con cavidades de
lamina individuales llenas y cerradas de forma estanca. Estas se cortan como unidades de envasado en la estacion
de separacion ya mencionada y finalmente se extraen de las placas de formato 18 en la estacion de extraccion para
Su uso posterior.

De acuerdo con la figura 1, el dispositivo de sellado segun la invencion presenta una unidad de humectacién 4 para
humedecer la banda de lamina de cubierta 2 con el liquido que contiene agua 3. El liquido que contiene agua es en
este caso agua con tensioactivos afadidos. Sin embargo, también puede ser conveniente usar agua corriente. La
unidad de humectaciéon 4 comprende un cilindro de humectacion 8 y un equipo de pulverizacion 10, los cuales estan
disefiados y previstos para aplicar el liquido que contiene agua 3 a la banda de lamina de cubierta 2. El dispositivo de
sellado segun la invencién presenta ademas un equipo de compresion 5, que esta disefiado y previsto para presionar
verticalmente y sellar la banda de lamina de cubierta 2, humedecida mediante la unidad de humectacién 4, con la
banda lamina de base 1 en un punto de sellado 6. En el ejemplo de realizacion representado, el equipo de compresion
5 esta realizado como cilindro laminador, que se apoya linealmente en el punto de sellado 6 sobre las placas de
formato, con la interposicién del paquete formado por la banda de lamina de base y la de cubierta 1, 2 con presién
vertical. Sin embargo, también se pueden utilizar punzones de presion o similares. Bajo la influencia de la presidon
mencionada, la banda de ldamina de cubierta 2, previamente humedecida y, por tanto, disuelta en su superficie, se
sella por unién de materiales sobre banda de la lAmina de base 1. Finalmente se puede observar también que el
dispositivo de sellado presenta una zona de alimentacién 7, en la que la banda de lamina de cubierta 2 es alimentada
de arriba hacia abajo al equipo de compresidon 5, es decir, esencialmente de manera transversal a la direccion de
transporte 17 de las placas de formato 18 con la banda de l[amina de base 1. En esta zona de alimentacién 7, la unidad
de humectacién 4 actua sobre la banda de lamina de cubierta 2. En otras palabras, la humectacion de la banda de
lamina de cubierta 2 se realiza en la zona de alimentacion 7, es decir, donde la banda de lamina de cubierta 2 se
mueve de arriba hacia abajo. Un dispositivo de estiramiento 16 mantiene la banda de lamina de cubierta 2 en posicion
dentro de la zona de alimentacion 7 y en el estado estirado bajo tension longitudinal.

La figura 1 muestra el dispositivo de sellado segun la invencion en un primer estado operativo en el que se lleva a
cabo un proceso de sellado continuo normal. En este sentido el equipo de pulverizacion 10 es pasivo. La humectacion
se realiza mas bien unicamente mediante el cilindro de humectacion 8, que en este caso esta disefiado como rodillo
de fieltro y se apoya sobre la superficie de la banda de lamina de cubierta 2 en la zona de alimentacion 7 en un punto
de humectacion con el cilindro 9. El punto de humectacion con el cilindro 9 puede ser lineal. En el ejemplo de
realizacién representado, la banda de lamina de cubierta 2 se apoya, con un pequefio angulo envolvente, en el cilindro
de humectacion 8, de modo que el punto de humectacion con el cilindro 9 tiene la forma de una franja estrecha, pero
plana. El cilindro de humectacion 8 sobresale parcialmente por arriba hacia una bandeja de agua 19 llena con el liquido
3. Alli recoge el liquido 3 y lo libera en el punto de humectacién con el rodillo 9 sobre la banda de lamina de cubierta
2, distribuido por toda su anchura. Para ello puede ser suficiente que el cilindro de humectacion 8 simplemente ruede
sobre la superficie de la banda de lamina de cubierta 2 sin accionamiento propio. Sin embargo, el cilindro de
humectacién 8 presenta preferentemente un accionamiento propio, mediante el cual gira en sentido opuesto a la
direccion de retirada de la banda de ldmina de cubierta 2.

La banda de lamina de cubierta 2 asi humedecida se retira ahora de forma continua en el funcionamiento normal, se
alimenta al equipo de compresién 5 y se sella como se ha descrito anteriormente. Sin embargo, pueden producirse
interrupciones del funcionamiento temporales o tiempos de inactividad de la maquina, al final de los cuales, tras el
rearranque de la maquina envasadora, los materiales presentes en ella deben continuar procesandose para formar
unidades de envasado sin ninguna alteraciéon. Tales interrupciones, en las que no hay movimiento continuo ni
procesamiento posterior, conducen a un secado no deseado de las bandas de lamina de cubierta 2, ya humedecidas,
pero aun no selladas, y que se encuentran paradas, en la zona entre el punto de humectacion con el cilindro 9 y el
punto de sellado 6.

Para reanudar el funcionamiento y volver a humedecer necesariamente el tramo de lamina que se ha secado, se
conmuta el dispositivo de sellado a un segundo estado operativo conforme al procedimiento de funcionamiento segun
la invencién, que se muestra en la figura 2. La conmutacion puede realizarse con la maquina parada o inmediatamente
después, cuando se reinicia la maquina envasadora. En cualquier caso, el dispositivo de sellado se lleva asi a un
estado en el que el cilindro de humectacion es inicialmente pasivo cuando se reinicia la maquina y en el que se utiliza
en su lugar el equipo de pulverizacidén ya mencionado. En este sentido, el equipo de pulverizaciéon 10 actia en la zona
de alimentacion 7 sobre un tramo de pulverizacion 11 de la banda de lamina de cubierta 2 que se situa entre el punto
de humectaciéon con el cilindro 9 y el punto de sellado 6. Es decir, en el segundo estado operativo, el tramo de
pulverizaciéon 11 de la banda de lamina de cubierta 2 que se situa en la zona de alimentacién 7 entre el punto de
humectacion con el cilindro 9 y el punto de sellado 6 que antes ya se habia mojado y ahora se ha secado, se vuelve
a mojar con el liquido que contiene agua 3 por medio del equipo de pulverizacion 10.

Se pueden ver mas detalles al respecto en la sinopsis de las figuras 1y 2: El equipo de compresion 5 esta situado en
el punto de sellado 6 en el primer estado operativo y alejado de él en el segundo estado operativo. Para ello, en el
segundo estado operativo (figura 2), el cilindro de laminacion se desplaza o pivota hacia arriba a la derecha, partiendo
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de la posicion operativa del primer estado operativo (figura 1), por lo que el punto de sellado 6 no esta cubierto en el
segundo estado operativo, sino que queda al descubierto por arriba. El dispositivo de estiramiento 16 mantiene ahora
la banda de lamina de cubierta 2 en posicidon y bajo tension longitudinal en toda la zona de alimentacién 7, y en
particular en un tramo de pulverizacion 11, que se describe con mas detalle a continuacion. "Mantenido en posicion"
significa en este caso que, en el segundo estado operativo, la banda de lamina de cubierta 2 es guiada al menos a lo
largo de la mayor parte del tramo de pulverizaciéon 11 en un angulo a de 70° a 110° y preferentemente de 80° a 100°
respecto a la horizontal. En el ejemplo de realizacion representado, el dispositivo de estiramiento 16 se desplaza hacia
la derecha con respecto a la posicidon operativa segun la figura 1 hasta que se situa exactamente por encima del punto
de sellado 6 y, de este modo, guia y mantiene la banda de lamina de cubierta 2 en la zona de alimentacién 7,
concretamente en el tramo de pulverizacion 11, en un angulo (a) de aproximadamente 90° respecto a la horizontal. El
reposicionamiento del equipo de compresion 5 y del dispositivo de estiramiento 16 provoca también un
reposicionamiento de la banda de lamina de cubierta 2 en la zona de alimentacidn 7 hacia la derecha, es decir, lejos
del cilindro de humectacion 8, con lo que la banda de lamina de cubierta 2 y el cilindro de humectacion 8 se levantan
separandose uno de otro. De manera complementaria, el cilindro de humectacion junto con su bandeja de agua 19 se
levanta también en el segundo estado operativo segun la figura 2, en comparacién con el primer estado operativo
normal segun la figura 1, hasta que el tramo de la banda de Iamina de cubierta 2 entre el punto de humectacion con
el cilindro 9 anterior y el punto de sellado 6 queda al descubierto en direccidon horizontal hacia el equipo de
pulverizacion 10.

En este estado, al volver a arrancar la maquina envasadora, el tramo que previamente se ha secado de la banda de
lamina de cubierta 2 se humedece de nuevo con el liquido que contiene agua 3, lo cual se efectua mediante el equipo
de pulverizacion 10. La zona de la banda de lamina de cubierta 2 alcanzada por el equipo de pulverizacion 10 entre el
punto de humectacion con el cilindro 9 y el punto de sellado 6 se denomina en este caso seccién de pulverizacion 11.
En determinadas circunstancias, puede ser suficiente humedecer un tramo de pulverizacién 11 que no cubra
completamente la distancia entre el punto de humectacion con el cilindro 9 y el punto de sellado 6. Sin embargo,
debido a las medidas descritas anteriormente y a una configuracion correspondiente del equipo de pulverizacion 10,
el tramo de pulverizacién 11 se extiende al menos aproximadamente, en este caso incluso completamente, desde el
punto de humectacién con el cilindro 9 hasta el punto de sellado 6, como se muestra en la figura 2.

Para ello, el equipo de pulverizacién 10 presenta una boquilla de pulverizacién 13 para dispensar el liquido que
contiene agua 3 en un chorro en abanico 12. El angulo de apertura del chorro en abanico 12 y la distancia de la boquilla
de pulverizacion 13 a la banda de ldamina de cubierta 2 estan ajustados entre si de tal manera que el tramo de
pulverizaciéon 11 quede completamente cubierto por el chorro en abanico 12 con respecto a la direccidn longitudinal
de la segunda banda de lamina 2.

Se pueden disponer varias de estas boquillas de pulverizaciéon una al lado de otra. Esto abriria la posibilidad de
humedecer el tramo de pulverizacion 11 a lo largo de toda la anchura de la banda de lamina de cubierta 2 con un Unico
rociado mediante chorros en abanico 12 superpuestos, cénicos. Sin embargo, en la forma de realizacién preferida
representada solo esta prevista una unica boquilla de pulverizacion 13, que se muestra con mas detalle en la vista
frontal segun la figura 3. Por consiguiente, la boquilla de pulverizaciéon 13 estd montada, junto con una unidad de
control 22 asociada, en un carro 14 y se puede desplazar transversalmente a la direccion longitudinal de la banda de
lamina de cubierta 2 mediante este carro 14 sobre un carril guia 20 siguiendo una doble flecha 21. La unidad de control
22 comprende una valvula de aguja, no representada, y es responsable de establecer y mantener un caudal especifico
del liquido que contiene agua 3 a través de la boquilla de pulverizacion 13. Ademas, para el liquido que contiene agua
3 esta prevista una fuente de presion 15, indicada en este caso solo esquematicamente, desde la cual se somete a
presion la boquilla de pulverizacion 13 y se alimenta con el liquido que contiene agua 3 a través de la unidad de control
22. La fuente de presion 15 puede ser una bomba y en el presente caso es un deposito de presion. Sin embargo,
también se pueden seleccionar otras fuentes de presion 15 adecuadas. La unidad estructural compuesta por bomba
de liquido 15 y boquilla de pulverizacidon 13 esta disefiada, en particular en colaboracion con la unidad de control 22,
para la dispensacion continua de liquido y, por tanto, para la generacion continua del chorro en abanico 12 como
chorro plano vertical. De este modo, el chorro en abanico 12 se mueve de forma continua y con un movimiento continuo
a lo largo de toda la anchura de la banda de lamina de cubierta 2, mojandose el tramo de pulverizacion 11 con el
liguido que contiene agua 3 en toda su anchura.

Después de humedecer de nuevo el tramo de pulverizacion 11 que se habia secado, el dispositivo de sellado se lleva
de nuevo a su primer estado operativo segun la figura 1, el equipo de pulverizacion 10 se pone fuera de servicio y el
mojado de la banda de ldmina de cubierta 2 se reanuda por medio del cilindro de humectacion 8. Volver a arrancar la
maquina envasadora implica también que la banda de ldmina de cubierta 2 con su seccidn de pulverizacion 11 mojada
es guiada hacia la lamina de base 1 que circula horizontalmente sobre la maquina de bancada plana y se presiona
verticalmente y se sella con esta en el punto de sellado 6 por medio del equipo de compresién 5 a lo largo del tramo
de pulverizaciéon 11 de la manera descrita anteriormente. Sin embargo, tan pronto como el tramo de pulverizacion 11
esta completamente sellado y la banda de lamina de cubierta 2, humedecida de la manera habitual por medio del
cilindro de humectacion 8, alcanza el punto de sellado 6, se reanuda la operacion de sellado habitual y el rearranque
de la maquina envasadora puede considerarse completado.

Al igual que las unidades de envasado humedecidas y selladas con normalidad, las unidades de envasado selladas
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durante el rearranque mediante el tramo de pulverizacion 8 son estancas. Dependiendo del perfil de necesidades, se
pueden utilizar como producto normal o tener que descartarse. En cualquier caso, la estanqueidad conseguida es
suficiente para el correcto funcionamiento de la maquina envasadora.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo de sellado para sellar envases en una maquina de bancada plana, estando formado el envase a partir
de una banda de lamina de base (1) y una banda de lamina de cubierta (2), estando formada al menos la banda de
lamina de cubierta (2) a partir de una lamina hidrosoluble, en donde el dispositivo de sellado comprende una
alimentacion de liquido para un liquido que contiene agua (3), al menos una unidad de humectacion (4) para
humedecer la banda de lamina de cubierta (2) con el liquido que contiene agua (3) y un equipo de compresion (5) para
presionar verticalmente y sellar la banda de lamina de cubierta (2) con la banda de ldmina de base (1) en un punto de
sellado (6) en el estado mojado con el liquido (3), en donde el dispositivo de sellado presenta una zona de alimentacion
(7) en la que la banda de lamina de cubierta (2) es alimentada de arriba hacia abajo al equipo de compresion (5), y en
donde la unidad de humectacion (4) actua en la zona de alimentacién (7) sobre la banda de lamina de cubierta (2),
caracterizado por que la unidad de humectacion (4) presenta un cilindro de humectacion (8) y un equipo de
pulverizacion (10) para el liquido que contiene agua (3), siendo conmutable la unidad de humectaciéon (4) entre un
primer estado operativo y un segundo estado operativo, en donde en el primer estado operativo el cilindro de
humectacion (8) actia sobre la banda de lamina de cubierta (2) en un punto de humectacién con el cilindro (9) y en
donde en el segundo estado operativo el equipo de pulverizacién (10) actia en la zona de alimentacién (7) sobre un
tramo de pulverizaciéon (11) de la banda de ldmina de cubierta (2) que se sitla entre el punto de humectacion con el
cilindro (9) y el punto de sellado (6).

2. Dispositivo de sellado segun la reivindicacién 1,
caracterizado por que el tramo de pulverizacion (11) se extiende al menos aproximadamente desde el punto de
humectacién con el cilindro (9) hasta el punto de sellado (6).

3. Dispositivo de sellado segun la reivindicacion 1 0 2,

caracterizado por que el equipo de pulverizacién (10) presenta una boquilla de pulverizacion (13) para dispensar el
liguido que contiene agua (3) en un chorro en abanico (12) y esta disefiado para cubrir todo el tramo de pulverizacion
(11) por medio del chorro en abanico (12).

4. Dispositivo de sellado segun la reivindicacién 3,

caracterizado por que el equipo de pulverizacién (10) comprende una boquilla de pulverizacion (13) individual
montada en un carro (14), que se puede desplazar transversalmente a la banda de lamina de cubierta (2) mediante el
carro (14).

5. Dispositivo de sellado segun la reivindicacion 3 o 4,
caracterizado por que la boquilla de pulverizacion (13) puede estar sometida a presidén con el liquido que contiene
agua (3) por una fuente de presion (15) y esta disefiada para la dispensacion continua del liquido que contiene agua

3).

6. Dispositivo de sellado segun una de las reivindicaciones 1 a 5,

caracterizado por que la zona de alimentacion (7) esta disefiada para que, en el segundo estado operativo, la banda
de lamina de cubierta (2) se guie al menos a lo largo de la mayor parte del tramo de pulverizacion (11) en un angulo
(a) de 70° a 110° y, en particular, en un angulo (a) de 80° a 100° respecto a la horizontal.

7. Dispositivo de sellado segun una de las reivindicaciones 1 a 6,

caracterizado por que el equipo de compresion (5) se sittua en el punto de sellado (6) en el primer estado operativo
y se aleja del mismo en el segundo estado operativo, y por que el dispositivo de sellado presenta un dispositivo de
estiramiento (16) que actua sobre la banda de lamina de cubierta (2) en el tramo de pulverizacion (11) en el segundo
estado operativo.

8. Dispositivo de sellado segun una de las reivindicaciones 1 a 7,
caracterizado por que en el segundo estado operativo el cilindro de humectacion (8) se levanta de la banda de l[amina
de cubierta (2).

9. Procedimiento para el funcionamiento de un dispositivo de sellado segun una de las reivindicaciones 1 a 8, que
comprende las siguientes etapas de procedimiento:

- en un primer estado operativo, la banda de Iamina de cubierta (2) se moja con el liquido que contiene agua (3)
en un punto de humectacion con el cilindro (9) mediante el cilindro de humectacion (8) en la zona de alimentacion
(7), se guia hasta la lamina de base (1) que circula horizontalmente sobre la maquina de bancada plana y se
comprime verticalmente y se sella con esta en un punto de sellado (6) mediante el equipo de compresion (5);

- durante o después de una parada de la maquina, el dispositivo de sellado pasa a un segundo estado operativo;
- durante el rearranque, en el segundo estado operativo, se moja con el liquido que contiene agua (3) un tramo de
pulverizacion (11) de la banda de lamina de cubierta (2) situado en la zona de alimentacion (7) entre el punto de
humectacién con el cilindro (9) y el punto de sellado (6) mediante el equipo de pulverizacién (10);

- a continuaciéon se devuelve nuevamente el dispositivo de sellado al primer estado operativo y se reanuda la
humectacién mediante el cilindro de humectacién (8);



ES 2967 199 T3

- la banda de lamina de cubierta (2) se guia con su tramo de pulverizacion (11) mojado hasta la lamina de base (1)
que circula horizontalmente sobre la maquina de bancada plana y se comprime verticalmente y se sella con esta
en el punto de sellado (6) a lo largo del tramo de pulverizacidon (11) mediante el equipo de compresién (5).
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