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DESCRIPCION
Maquina de envasado vertical
SECTOR DE LA TECNICA

La presente invencidon se relaciona con maquinas de envasado, y en particular con maquinas de envasado
verticales.

ESTADO ANTERIOR DE LA TECNICA

Algunos tipos de maquinas de envasado convencionales, en particular las verticales, comprenden un alimentador
con el que se suministra una lamina continua que esta arrollada a modo de bobina. La lamina se suministra a un
elemento formador vertical, que le da forma tubular a dicha lamina. La maquina comprende también un conducto de
suministro por el que cae el producto a envasar, formado por al menos una tolva por la que se introducen dichos
productos en el conducto de suministro y un tubo que esta dispuesto aguas abajo de la tolva. La maquina
comprende un dispositivo de arrastre para arrastrar la lamina con forma tubular en una direccién de avance
descendente, alrededor del tubo, y al menos un util de sellado longitudinal que sella los extremos longitudinales de la
lamina con forma tubular entre si, generandose asi un tubo de lamina. El conducto de suministro es un conducto
hueco que esta abierto por su parte superior (la entrada de la tolva) y por su parte inferior (la salida del tubo).

Una maquina de este tipo comprende ademas un util de sellado y corte transversal, dispuesto aguas abajo del tubo,
para generar un sellado transversal y un corte transversal en el tubo de ldamina. Tras esta operacion (u operaciones),
se obtiene un tubo de lamina cerrado por un extremo aguas arriba del corte transversal, y un envase cerrado por
ambos extremos aguas abajo del corte transversal y separado fisicamente del tubo de lamina. Durante dicha
operacién (u operaciones) se cierra el extremo mas aguas arriba del envase, mientras que el extremo cerrado mas
aguas abajo se corresponde con el extremo acerrado del tubo de lamina del ciclo anterior, es decir, el sellado
transversal que proporciona el cierre de un extremo del tubo de lamina sera un extremo cerrado del envase que se
consigue en el siguiente ciclo.

El producto se introduce en el conducto de suministro por su parte superior, y sale por su parte inferior hacia el
sellado transversal del tubo de lamina. Hay que recordar que el tubo de lamina rodea el tubo del conducto de
suministro, de tal manera que al introducirse el producto en el conducto de suministro, dicho producto se introduce
también en el tubo de lamina.

El producto se suministra de manera controlada desde la tolva (0 desde aguas arriba de la tolva), suministrandose
una cantidad predeterminada cada vez, que se corresponde con la cantidad de producto que se quiere envasar en
cada envase.

US6179015B1 y EP3530575A1 divulgan una maquina de envasado vertical que comprende un conducto de
suministro por el que cae el producto a suministrar. La maquina comprende ademas un dispositivo de inyeccidn
configurado para inyectar un fluido gaseoso al interior del conducto de suministro, y un dispositivo de control
configurado para controlar la inyeccién de fluido.

EXPOSICION DE LA INVENCION

El objeto de la invencidon es el de proporcionar una maquina de envasado vertical, segun se define en las
reivindicaciones.

La maquina estd configurada para el envasado de productos, en particular para el envasado de productos
hortofruticolas del tipo hojas de espinacas, lechuga, perejil, u otros productos del estilo por ejemplo, cuyas
caracteristicas (bajo peso unitario y gran superficie) provocan una lenta velocidad de caida por gravedad y un alto
riesgo de atasco en zonas donde se reduce el area de paso del producto.

La maquina comprende un conducto de suministro por el que cae el producto a envasar y un dispositivo de inyeccion
configurado para inyectar un fluido gaseoso en el interior del conducto de suministro, estando formado el conducto
de suministro por al menos una tolva por la que se introduce dicho producto a envasar en el conducto de suministro
y un tubo que esta dispuesto aguas abajo de la tolva principal.

El conducto de suministro esta dividido en al menos un primer conducto de paso con un eje central correspondiente
y un segundo conducto de paso con un eje central correspondiente comprende, en una zona de bifurcaciéon que esta
aguas arriba del tubo. Dichos conductos de paso estan separados entre si de manera que cada conducto de paso
ofrece un camino diferente en dicha zona de bifurcacién para el producto a envasar.

Cada conducto de paso comprende al menos un primer orificio de inyeccidon y un segundo orificio de inyeccion
dispuestos a diferentes alturas y a diferentes posiciones angulares con respecto al eje central correspondiente y
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comunicados con el dispositivo de inyeccién, a través de los cuales entra el fluido gaseoso en el conducto de
suministro. Dicho dispositivo de inyeccion y/o los orificios de estan configurados para que el fluido gaseoso entre al
interior del conducto de suministro en una direccion descendente.

De esta manera, al definirse dos caminos diferentes para el producto a envasar y al asociar el dispositivo de
inyeccion a cada camino a través de los orificios de inyeccidn correspondientes de cada conducto de paso, se
consigue acelerar la caida del producto por el conducto de suministro a la misma vez que se disminuye en gran
medida el riesgo a que dicho producto, o parte de él, se atasque en dicho conducto de suministro.

Con la maquina propuesta se realiza la inyeccion de fluido gaseoso aguas arriba del tubo, provocandose con dicha
inyeccion que al menos parte del aire presente en el conducto de paso correspondiente por encima de cada orificio
de inyeccion siga al fluido inyectado y aumente su velocidad de caida, debido al efecto conocido como efecto
Venturi, generandose asi una depresion aguas arriba de cada orificio de inyeccion y atrayéndose, por succion, la
parte del producto a envasar que esta por encima del orificio de inyeccidon correspondiente. De esta manera, el
producto llega acelerado en su recorrido al tubo con respecto a la ausencia de inyeccion de fluido gaseoso como el
descrito, lo que facilita su entrada en dicho tubo y evita, en mayor medida, el atasco de dicho producto en la entrada
del tubo.

Ademas, el hecho de tener al menos dos caminos para el producto provoca que el producto se divida en diferentes
partes durante su caida por el interior de |a tolva (tantas partes como caminos) y se consigue que el fluido inyectado
acelere todo el producto a envasar (incluidos aquellas hojas o ramilletes del producto que caen por zonas alejadas
de la superficie que delimita el conducto de suministro), ya que la depresion generada aguas arriba de los orificios
de inyeccion provoca una corriente de aire en cada conducto de paso que no solo se introduce por las proximidades
de la superficie de dicho conducto de paso (al contrario de lo que ocurre en conductos de gran diametro debido al
efecto coanda) sino también a través de la zona central del mismo impulsando asi todo el producto de dicho
conducto de paso en direccion descendente, por lo que aunque se emplee un tubo con una boca de entrada de un
gran diametro, con la inyeccion de fluido asociada a cada uno de los conductos de paso se multiplica el efecto de
succidn, evitando dejar partes del producto a envasar sin acelerar, como seria el caso del producto que cae por el
centro de una tolva convencional de dimensiones acordes al diametro de la boca de entrada de tubo,
consiguiéndose ademas una mayor velocidad de envasado.

Adicionalmente, el hecho de tener orificios de inyeccién a diferentes alturas asociados a cada conducto de paso
permite que no todo el producto (parte del producto correspondiente) que cae por un conducto de paso sea
acelerado por dicha inyeccién de fluido gaseoso de la misma manera (y/o en el mismo momento), llegando dicho
producto a la entrada del tubo de forma “alargada”, es decir, parte del producto llega antes a dicha entrada que otra
parte de dicho producto, atravesando asi dicha entrada del tubo de manera progresiva. Asi, se evita en mayor
medida la posibilidad de un atasco de dicho producto en el conducto de suministro, especialmente en la entrada del
tubo que suele ser el punto mas problematico en una maquina de envasado vertical.

Por lo tanto, se obtiene una maquina de envasado mas rapida al asegurar la aceleracién de toda la parte de
producto que pasa por cada conducto de paso, una maquina de envasado mas eficaz al reducir el riesgo de atasco
debido a la forma alargada que confiere al producto acelerado como consecuencia de la distribucion de los orificios
de inyeccién, una maquina de envasado mas versatil capaz de usar un tubo de mayor didmetro (reduciendo aun
mas si cabe el riesgo de atasco), y una maquina de envasado capaz de reducir el consumo de lamina, al generar
envases mas anchos (al permitir tubos de mayor didmetro) y mas bajos (al compactar en mayor medida el producto
por el efecto de la velocidad de caida al llegar al final de su recorrido), para una misma cantidad de producto a
envasar.

Estas y otras ventajas y caracteristicas de la invencidon se haran evidentes a la vista de las figuras y de la
descripcion detallada de la invencion.

DESCRIPCION DE LOS DIBUJOS

En la figura 1 se muestra una realizacion de la maquina de envasado vertical segun la invencion.
En la figura 2 se muestra otra realizaciéon de la maquina de envasado vertical segun la invencién.
La figura 3 muestra en seccién de una tolva y parte de un tubo de la maquina de la figura 1.

La figura 4 muestra una vista de una tolva y parte de un tubo de la maquina de la figura 2.

La figura 5 es una vista en planta de la tolva de la maquina de la figura 2.

La figura 6 muestra una vista en perspectiva de la tolva de la figura 3.

La figura 7 muestra una vista de una tolva y parte de un tubo de otra realizacion de la maquina segun la invencion.
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La figura 8 es una vista en corte de la tolva y parte del tubo de la maquina de la figura 7.
EXPOSICION DETALLADA DE LA INVENCION

La maquina 100 de envasado vertical estd especialmente adaptada o disefiada para envasar productos de tipo
horticola, de los que se envasan en brotes, hojas o similar, tal y como pueden ser las hojas de lechuga troceadas u
otro tipo de hortalizas (perejil, etc.) de bajo peso unitario y gran superficie que les confiere una lenta velocidad de
caida por gravedad. Dicha maquina 100, representada a modo de ejemplo en las realizaciones de las figuras 1y 2,
comprende un conducto de suministro 200 con su correspondiente eje central Y200, por el que cae el producto a
envasar, y, preferentemente, comprende ademas una pesadora aguas arriba del conducto de suministro 200, por
ejemplo un multi-cabezal, que alimenta un peso determinado de producto (0 una cantidad de producto determinada)
a dicho conducto de suministro 200, para cada envase a generar.

El conducto de suministro 200 de la maquina 100 esta formado al menos por una tolva 1, que recibe los productos a
ser envasados, y un tubo 2 que esta dispuesto aguas abajo de la tolva 1 y que, preferentemente es vertical (aunque
podria tener un angulo de inclinacidon de hasta 45° con respecto a la vertical). En particular, el conducto de
suministro 200 esta formado al menos por dicha tolva 1 y dicho tubo 2 (por el interior del tubo 2 y de la tolva 1), que
estan comunicados.

El producto se introduce en el conducto de suministro 200 a través de la tolva 1, y dicha tolva 1 va disminuyendo su
didmetro a medida que se acerca al tubo 2. El tubo 2 comprende una boca de entrada de tubo 2.0 representada en
la figura 3, por la que entra el producto en dicho tubo 2 procedente de la tolva 1, y una boca de salida de tubo 2.1
aguas abajo de la boca de entrada de tubo 2.0 por la que el producto sale del tubo 2.

La maquina 100 comprende un alimentador de lamina no representado en las figuras, configurado para alimentar
una lamina para formar el envase. El tubo 2 estd configurado para recibir dicha lamina y para darle una forma
tubular. La maquina 100 comprende ademas un util de sellado longitudinal 102 configurado para sellar la lamina que
rodea el tubo 2 longitudinalmente, formandose asi un tubo de lamina, y un util de sellado y corte transversal 103 y
dispuesto aguas abajo del tubo 2, para generar un sellado transversal y un corte transversal en el tubo de lamina,
generandose un tubo cerrado por un extremo. El producto a envasar que cae por el conducto de suministro 200 se
aloja asi sobre dicho extremo cerrado del tubo de lamina, y la siguiente actuacidon del atil de sellado y corte
transversal 103 separa un trozo de tubo de lamina del resto (un trozo que comprende el extremo cerrado y el
producto en su interior) y cierra con su sellado otro extremo de dicho trozo, generandose asi el envase final (el trozo
de tubo de lamina separado del resto y cerrado). El tubo de lamina es desplazado por la accion de un dispositivo de
arrastre 104.

La maquina 100 comprende ademas un dispositivo de inyeccidén configurado para inyectar un fluido gaseoso al
interior del conducto de suministro 200, y con dicha inyeccion acelerar la caida del producto a envasar a través del
conducto de suministro 200.

El conducto de suministro 200 esta dividido en al menos un primer conducto de paso 201 con un eje central Y201
correspondiente y un segundo conducto de paso 202 con un eje central Y202 correspondiente, mostrados en la
figura 5 a modo de ejemplo, en una zona de bifurcacion 209 representada en las figuras 3 a 4, que esta aguas arriba
del tubo 2, preferentemente en la tolva 1. Cada conducto de paso 201 y 202 define un camino respectivo para una
parte correspondiente del producto a envasar que se introduce en dicho conducto de suministro 200 (a través de la
tolva 1), en dicha zona de bifurcacion 209. Preferentemente, el conducto de suministro 200 vuelve a definir un solo
camino para el producto a envasar, aguas debajo de dicha zona de bifurcacién 209.

Cada conducto de paso 201 y 202 comprende al menos un primer orificio de inyeccion 9.1 y un segundo orificio de
inyeccion 9.2 comunicados con el dispositivo de inyeccion, a través de los cuales entra el fluido gaseoso en el
conducto de suministro 200. Los orificios de inyeccion 9.1 y 9.2 de cada conducto de paso 201 y 202 estan
dispuestos a diferentes alturas (con respecto a la boca de salida de tubo 2.1, por ejemplo) y en diferentes posiciones
angulares con respecto al eje central Y201 e Y202 correspondiente. El dispositivo de inyeccion y/o los orificios de
inyeccion 9.1 y 9.2 estan configurados para introducir un fluido gaseoso en el interior del conducto de suministro
200, en una direccidn descendente, a través de al menos dicho primer orificio de inyeccion 9.1 dispuesto en cada
conducto de paso 201 y 202, y de dicho segundo orificio de inyeccion 9.2 dispuesto en cada conducto de paso 201y
202 correspondiente. Preferentemente, entre el primer orificio de inyeccion 9.1 y el segundo orificio de inyeccion 9.2
cada conducto de paso 201 y 202 comprende una pluralidad de orificios de inyeccion 9.3, tal y como se muestra a
modo de ejemplo en la figura 6. El primer orificio de inyeccion 9.1 sera el orificio de inyeccion dispuesto a una mayor
altura, y el segundo orificio de inyeccion 9.2 serd el orificio de inyeccion dispuesto a menor altura. Dicha inyeccién o
introduccion de fluido gaseoso provoca que al menos parte del aire presente en dicho conducto de suministro 200
por encima de los orificios de inyeccion 9.1 y 9.2 correspondientes siga al fluido inyectado (efecto conocido como
efecto Venturi), arrastrando a la parte del producto correspondiente con él y aumentando la velocidad de caida de
dicha parte del producto.
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Este hecho provoca que diferentes partes de la parte del producto que cae a través de cada conducto de paso 201y
202 se vean afectados por la inyeccion de gas en diferentes alturas del conducto de suministro 200 (tomando como
referencia la boca de salida de tubo 2.1, por ejemplo), y como consecuencia, la parte del producto que cae por el
conducto de paso 201 y 202 correspondiente sale de dicho conducto de paso 201 y 202 de manera progresiva,
alargandose dicha parte de producto. De esta manera, se evita en mayor medida los atascos de un producto en el
conducto de suministro 200 (ya que la corriente de aire empuja al producto desde la tolva 1 hacia el interior del tubo
2), ala misma vez que se incrementa la velocidad de envasado y, por lo tanto, la productividad de la maquina 100.

Cuando un producto a envasar se introduce en el conducto de suministro 200 a través de la tolva 1, dicho producto
por lo general cae por todo el diametro de dicho conducto de suministro 200 a lo largo de su caida. Debido al disefio
del conducto de suministro 200 de la maquina 100 propuesta, y en particular a la presencia de una pluralidad de
conductos de paso 201 y 202, el producto se divide en tantas partes a lo largo de su caida como conductos de paso
201 y 202 dispone el conducto de suministro 200, en las zonas donde se encuentras los conductos de paso 201 y
202. Preferentemente la maquina 100 comprende dos conductos de paso 201 y 202, y una parte del producto cae
por el primer conducto de paso 201 y otra parte cae por el segundo conducto de paso 202. Gracias a la disposicion
de los orificios de inyeccién 9.1 y 9.2 en cada uno de los conductos de paso 201 y 202, a diferentes alturas y en
posiciones angulares diferentes con respecto al eje central Y201 e Y202 del conducto de paso 201 y 202
correspondiente, el efecto generado por la inyeccién de fluido gaseoso no afecta en la misma medida (con la misma
intensidad) ni al mismo tiempo (al estar en posiciones angulares y alturas diferentes) a todo el producto dispuesto en
el perimetro interior de cada conducto de paso 201 y 202, principalmente afecta a la parte del producto que esta
encima del orificio de inyeccion 9.1 y 9.2 correspondiente, y en la parte del perimetro interior del conducto de paso
201 y 202 menos afectada o no afectada por dicha inyeccion se acelera en menor medida (0 no acelera). Por lo
tanto, en cada uno de los conductos de paso 201 y 202 se obtiene el efecto de alargar dicho producto en el interior
del conducto de suministro 200, puesto que la parte de producto no afectada en un primer momento (o afectada en
menor medida) por dicha corriente de aire queda retrasada con respecto a la parte que si esta afectada en dicho
primer momento (en general, cuanto menos afecte la corriente de aire sobre una parte del producto, mas retrasada
se queda la parte del producto no afectada).

El dispositivo de inyeccidn esta configurado para dirigir el fluido gaseoso al interior del conducto de suministro 200,
en una direccion descendente, preferentemente con una inclinacion mayor de 0° y menor de 45° con respecto a la
vertical. De esta manera, dicha corriente de aire tiende a seguir el contorno de una superficie interior del conducto de
suministro 200 (tiende a ser atraida por la superficie interior del conducto de suministro 200 segun el efecto conocido
como Coanda). Esto evita que el fluido inyectado genere turbulencias que puedan afectar negativamente a la caida
del producto a través del conducto de suministro 200, a la vez que permite succionar el aire que hay encima de los
orificios de inyeccion 9.1 y 9.2 de una manera mas efectiva y dirigida.

El hecho de ofrecer al menos dos caminos para el producto, ademas, permite emplear un tubo 2 de gran diametro,
puesto que gracias a esta divisiéon y a la inyeccion de fluido gaseoso en dichos caminos se evita que la parte del
producto que cae separado de las paredes del conducto de suministro 200 se quede sin ser acelerada. Este
aumento de diametro posibilita aumentar la velocidad de envasado (al permitir la entrada de mas cantidad de
producto y al estar acelerada la caida de todo el producto), reduce el riesgo de atasco y puede reducir la cantidad de
lamina de envasado necesaria (al compactarse mejor dicho producto, si bien el envase es mas ancho debido al
aumento del diametro del tubo 2, también es mas mas bajo reduciéndose en gran medida la cantidad de lamina
empleada para el envasado en comparacion con una maquina convencional con un tubo 2 de menor diametro).

Preferentemente, cada conducto de paso 201 y 202 comprende mas de dos orificios de inyeccion distribuidos
alrededor del eje central Y201 e Y202 correspondiente (cada conducto de paso 201 y 202 comprende una pluralidad
de orificios 9.3 representados a modo de ejemplo en la figura 6), formando dicha distribucidén un anillo inclinado con
respecto a la vertical. Dicha distribucion es ademas, preferentemente, homogénea, de tal manera que se provoca la
aceleracion de todo el producto que cae por el conducto de paso 201 y 202 correspondiente.

Preferentemente, el primer conducto de paso 201 y el segundo conducto de paso 202 son simétricos con respecto a
un plano central P1 axial de la zona de bifurcacion 209 del conducto de suministro 200, lo que facilita la fabricacion y
el control de la maquina 100.

En algunas realizaciones, el primer orificio de inyecciéon 9.1 de cada conducto de paso 201 y 202 estad a una menor
altura que el correspondiente segundo orificio de inyeccion 9.2 y mas préoximo horizontalmente al plano central P1
axial de la zona de bifurcacion 209 que el correspondiente segundo orificio de inyeccion 9.2 (realizaciones de las
figuras 1 a 6). En otras realizaciones, como las mostradas en las figuras 7 y 8, el primer orificio de inyeccién 9.1 de
cada conducto de paso 201 y 202 esta a una mayor altura que el correspondiente segundo orificio de inyeccion 9.2y
mas proximo horizontalmente al plano central P1 axial de la zona de bifurcacion 209 que el correspondiente segundo
orificio de inyeccion 9.2.

Preferentemente, el dispositivo de inyeccion comprende al menos un primer conducto 108 que comunica los orificios
de paso 9.1 y 9.2 del primer conducto de paso 201 con una fuente de fluido gaseoso a presion (una toma de aire,
por ejemplo) que preferentemente es externa a la maquina 100, al menos un segundo conducto 109 que comunica
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los orificios de paso 9.1 y 9.2 del segundo conducto de paso 202 con dicha fuente de fluido gaseoso a presién, y una
unidad de control 300 configurada para abrir o cerrar el paso de fluido gaseoso a través de dichos conductos 108 y
109. La maquina 100 comprende preferentemente un actuador 400 respectivo asociado a cada conducto 108 y 109,
que es actuado por la unidad de control 300 para abrir 0 cerrar el paso correspondiente, pudiendo ser, ademas,
dichos actuadores 400 reguladores de presion para ajustar la presidon o velocidad a la que se introduce el fluido
gaseoso en el conducto de suministro 200. Preferentemente, ademas, la unidad de control 300 esta configurada
para abrir y cerrar el paso de ambos conductos 108 y 109 simultaneamente.

El dispositivo de inyeccion de la maquina 100 puede comprender una primera camara 111 alrededor del primer
conducto de paso 201 y que estd comunicada con los orificios de inyeccidén 9.1 y 9.2 de dicho primer conducto de
paso 201, estando el primer conducto 108 comunicado con dicha primera camara 111, y una segunda camara 112
que alrededor del segundo conducto de paso 202 y que esta comunicada con los orificios de inyeccion 9.1 y 9.2 de
dicho segundo conducto de paso 202, estando el segundo conducto 109 comunicado con dicha segunda camara
112.

El dispositivo de inyeccion esta configurado para inyectar el fluido gaseoso al interior del conducto de suministro 200
a una velocidad y/o presién suficiente para provocar que al menos parte del aire presente en el conducto de
suministro 200 por encima de los orificios de inyeccion 9.1 y 9.2 correspondientes siga a dicho fluido inyectado.

En la figura 1 se muestra una primera realizacion de la maquina 100 de envasado vertical de la invencién. La tolva 1
comprende un eje de tolva longitudinal (que es central y vertical, pero que podria no ser vertical dependiendo de la
configuracion de la tolva 1), dos conductos de paso 201 y 202 y una boca de salida de tolva 1.01.

En la maquina 100, la tolva 1 podria estar formada por un Unico elemento, o podria estar formada por una pluralidad
de elementos huecos dispuestos uno encima de otro, comprendiendo cada elemento hueco su eje central
correspondiente. Los ejes centrales de cada uno de los elementos huecos pueden coincidir o no, pueden ser todos
verticales o cada uno con un angulo determinado con respecto a la vertical (pudiendo ser alguno de dichos angulos
igual a cero).

En algunas realizaciones, el tubo 2 esta conectado a la tolva 1 directamente. En otras realizaciones, la maquina 100
comprende al menos una tolva intermedia 8 que esta dispuesta entre la tolva 1 y el tubo 2 y que forma parte del
conducto de suministro 200. Dicha tolva intermedia 8 estd adaptada para conectar la boca de entrada de tubo 2.0
deltubo 2 con las areas de salida 201.1 y 202.1 delimitadas por los conductos de paso 201 y 202.

El tubo 2 puede ser un tubo coaxial que comprende un tubo interior 2.9, comprendiendo el tubo interior 2.9 la boca
de entrada 2.0 que recibe los productos procedentes de la tolva 1. En el caso de un tubo coaxial, el tubo coaxial
comprende ademas un tubo exterior 2.8 de mayor diametro que el tubo interior 2.9, y entre ambos tubos 2.8 y 2.9 se
genera un espacio 2.7 que esta abierto, comunicando su parte mas aguas arriba con su parte mas aguas abajo.

Cuando se envasa un producto, como se ha descrito previamente, un tubo de lamina rodea el tubo 2 y dicho tubo de
lamina tiene un extremo transversal cerrado que queda bajo el tubo 2. Si el tubo 2 es un tubo coaxial como el
descrito anteriormente, el fluido gaseoso que se inyecta en el interior de la tolva 1 asi como la corriente de aire
generada que llega al interior del tubo 2 (al interior del tubo interior 2.9 en este caso), puede evacuarse del tubo 2 a
través del espacio 2.7, tras salir por la parte inferior del interior de dicho tubo interior 2.9, evitdndose asi que se
quede en el envase final generado o que salga en direccion contraria a la caida del producto por el interior de dicho
tubo interior 2.9. Ese espacio puede estar abierto a la atmdsfera (figura 1), o puede estar cerrado (figura 2), caso en
el que la maquina 100 puede comprender un dispositivo de extraccion 9 adaptado para extraer el fluido gaseoso del
espacio 2.7 delimitado entre el tubo interior 2.9 y el tubo exterior 2.8 del tubo 2, por succién. El dispositivo de
extraccion 9 puede comprender al menos un conducto (mostrado parcialmente en las figuras) que atraviesa el tubo
exterior 2.8 para comunicar el espacio 2.7 con la atmésfera exterior.

Emplear un dispositivo de extraccién 9 permite inyectar una mayor cantidad de fluido gaseoso al interior de la tolva 1
sin que sea necesario aumentar el espacio 2.7 existente entre los tubos 2.8 y 2.9 del tubo 2 (en caso de un tubo
coaxial), lo que permite no aumentar la cantidad de lamina empleada (si se aumenta el espacio 2.7 por un aumento
del diametro del tubo exterior 2.8, el tubo de lamina que lo rodea es mayor y requiere, por lo tanto, mas lamina); o
incluso puede reducir el diametro del tubo 2, reduciéndose la cantidad de lamina requerida para cada envase.

Ademas, gracias a las aceleraciones no homogéneas del producto dentro del conducto de suministro 200, que
conlleva una forma alargada del producto como se ha descrito, el tubo 2 (el tubo interior 2.9 en el caso de un tubo
coaxial) puede comprender un diametro menor y, o bien se puede aumentar el espacio 2.7 si se mantiene el
diametro del tubo exterior 2.8 (ofreciendo un mejor camino para la evacuacion del fluido gaseoso), o bien se pueden
reducir proporcionalmente ambos diametros (o el del tubo 2, en caso de no ser coaxial), manteniendo el mismo
espacio 2.7, caso en el que se reduce la cantidad de lamina necesaria.

Preferentemente, tal y como se muestra en las figuras, es la tolva 1 el elemento que comprende los conductos de
paso 201 y 202. El tubo 2 puede estar conectado directamente a los conductos de paso 201 y 202, aunque la
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maquina 100 podria comprender un elemento hueco intermedio entre la tolva 1 y el tubo 2 (la tolva intermedia 8
referenciada anteriormente, por ejemplo).
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REIVINDICACIONES

Maquina de envasado vertical que comprende un conducto de suministro (200) por el que cae el producto a
envasar y un dispositivo de inyeccidn configurado para inyectar un fluido gaseoso en el interior del conducto de
suministro (200), estando formado el conducto de suministro (200) por al menos una tolva (1) por la que se
introduce dicho producto a envasar en el conducto de suministro (200) y un tubo (2) que esta dispuesto aguas
abajo de la tolva (1), caracterizada porque el conducto de suministro (200) esta dividido en al menos un
primer conducto de paso (201) con un eje central (Y201) correspondiente y un segundo conducto de paso (202)
con un eje central (Y202) correspondiente, en una zona de bifurcacién (209) que esta aguas arriba del tubo (2),
estando dichos conductos de paso (201, 202) separados entre si de manera que cada conducto de paso (201,
202) ofrece un camino diferente en dicha zona de bifurcacion (209) para el producto a envasar, comprendiendo
cada conducto de paso (201, 202) al menos un primer orificio de inyeccion (9.1) y un segundo orificio de
inyeccion (9.2) dispuestos a diferentes alturas y en diferentes posiciones angulares con respecto al eje central
(Y201, Y202) correspondiente, y comunicados con el dispositivo de inyeccion, a través de los cuales entra el
fluido gaseoso en el conducto de suministro (200), y estando dicho dispositivo de inyeccion y/o los orificios de
inyeccion (9.1, 9.2) configurados para que el fluido gaseoso entre al interior del conducto de suministro (200) en
una direccion descendente.

Maquina de envasado vertical segun la reivindicacidon 1, en donde cada conducto de paso (201, 202)
comprende mas de dos orificios de inyeccion distribuidos alrededor del eje central (Y201, Y202)
correspondiente.

Maquina de envasado vertical segun la reivindicacién 1 o 2, en donde el primer conducto de paso (201) y el
segundo conducto de paso (202) son simétricos con respecto a un plano central (P1) axial de la zona de
bifurcacion (209) del conducto de suministro (200).

Maquina de envaso vertical segun la reivindicaciéon 3, en donde el primer orificio de inyeccion (9.1) de cada
conducto de paso (201, 202) esta a una menor altura que el correspondiente segundo orificio de inyeccion (9.2)
y mas proximo horizontalmente al plano central (P1) axial de la zona de bifurcacion (209) que el
correspondiente segundo orificio de inyeccion (9.2).

Maquina de envaso vertical segun la reivindicacion 3, en donde el primer orificio de inyeccion (9.1) de cada
conducto de paso (201, 202) esta a una mayor altura que el correspondiente segundo orificio de inyeccion (9.2)
y mas proximo horizontalmente al plano central (P1) axial de la zona de bifurcacion (209) que el
correspondiente segundo orificio de inyeccion (9.2).

Maquina de envasado vertical segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, en donde el dispositivo de
inyeccion esta configurado para provocar, con la inyeccion del fluido gaseoso en el interior del conducto de
suministro (200), que al menos parte del aire presente en dicho conducto de suministro (200) por encima de los
orificios de inyeccion (9.1, 9.2) correspondientes siga a dicho fluido inyectado.

Maquina de envasado vertical segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6, en donde el dispositivo de
inyeccion esta configurado para dirigir el fluido gaseoso al interior del conducto de suministro (200), en una
direccidén descendente con una inclinacién mayor que 0° y menor que 45° con respecto a la vertical.

Maquina de envasado vertical segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, en donde el dispositivo de
inyeccion comprende al menos un primer conducto (108) que comunica los orificios de paso (9.1, 9.2) del
primer conducto de paso (201) con una fuente de fluido gaseoso a presidon, al menos un segundo conducto
(109) que comunica los orificios de paso (9.1, 9.2) del segundo conducto de paso (202) con dicha fuente de
fluido gaseoso a presion y una unidad de control (300) configurada para abrir y cerrar el paso de dicho fluido
gaseoso a través de dichos conductos (108, 109), introduciéndose fluido gaseoso en el conducto de suministro
(200) a través de los orificios de paso (9.1, 9.2) de un conducto de paso (201, 202) cuando el paso de fluido a
través del conducto (108, 109) correspondiente esta abierto.

Maquina de envasado vertical segun la reivindicacién 8, en donde el dispositivo de inyeccion comprende una
primera camara (111) alrededor del primer conducto de paso (201) y que esta comunicada con los orificios de
inyeccion (9.1, 9.2) de dicho primer conducto de paso (201), y una segunda camara (112) alrededor del
segundo conducto de paso (202) y que esta comunicada con los orificios de inyeccion (9.1, 9.2) de dicho
segundo conducto de paso (201), estando el primer conducto (108) comunicado con dicha primera camara
(111) y estando el segundo conducto (109) comunicado con dicha segunda camara (112).

Maquina de envasado vertical segun la reivindicacién 8 o 9, en donde el dispositivo de inyeccidon esta
configurado para inyectar el fluido gaseoso al interior del conducto de suministro (200) a una velocidad y/o
presion suficiente para provocar que al menos parte del aire presente en el conducto de suministro (200) por
encima de los orificios de inyeccion (9.1, 9.2) correspondientes siga a dicho fluido inyectado.
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Maquina de envasado vertical segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10, en donde la tolva (1) comprende
el primer conducto de paso (201) y el segundo conducto de paso (202).

Maquina de envasado vertical segun la reivindicacion 11, que comprende una tolva intermedia (8) que esta
dispuesta entre la tolva (1) y el tubo (2) y que forma parte del conducto de suministro (200), estando la zona de
bifurcacion (209) del conducto de suministro (200) dispuesta en la parte mas aguas abajo de la tolva (1) y
estando dicha tolva intermedia (8) adaptada para conectar el tubo (2) con los conductos de paso (201, 202).

Maquina de envasado vertical segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 12, en donde el tubo (2) es un tubo
coaxial que comprende un tubo interior (2.9) comunicado con la tolva (1) por cuyo interior cae el producto a
envasar, un tubo exterior (2.8) de mayor diametro que el tubo interior (2.9) y un espacio (2.7) entre dicho tubo
interior (2.9) y dicho tubo exterior (2.8) que esta comunicado con el exterior del conducto de suministro (200).

Maquina de envasado vertical segun la reivindicacion 13, que comprende un dispositivo de extracciéon (9)
adaptado para extraer el fluido gaseoso del espacio (2.7) delimitado entre el tubo interior (2.9) y el tubo exterior
(2.8) del tubo (2).
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