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ES 2325218 T3

DESCRIPCION

Miquina empaquetadora para realizar y empaquetar articulos que contienen un producto de infusién.

La presente invencion se refiere a una maquina para realizar y empaquetar articulos que contienen un producto de
infusién.

En particular, la presente invencion se utiliza de manera ventajosa para la produccion y el empaquetado, dentro
de envases tipo bolsitas, de grupos apilados de obleas monouso de papel de filtro que contienen cargas o cantidades
dosificadas de un producto de infusién, tal como té, café de cebada, manzanilla y similares, preferiblemente café
molido, al cual se referird expresamente esta descripcion sin por ello restringir el alcance de la invencidn.

Normalmente, una maquina automaética para realizar obleas de papel de filtro, que contienen dosis de un producto
de infusién, comprende una linea de produccion que tiene una pluralidad de estaciones operativas situadas en sucesién
reciproca a lo largo de la misma y al final de la cual una tira continua de obleas, lo que equivale a decir, dos bandas de
papel de filtro soldadas térmicamente entre si y que, a intervalos regulares, tienen intercalada una pluralidad de cargas
de un producto de infusién, se divide en correspondencia de una estacion de corte en obleas individuales monouso con
separacion del material de descarte.

Después de la estacion de corte, la maquina para realizar obleas tiene una estacion final de salida provista de me-
dios de toma y colocacién que son adecuados para tomar las obleas, una por vez, y colocarlas sobre transportadores
que las transportan hasta unidades de empaquetado que las envuelven en respectivas sobreenvolturas soldadas térmi-
camente. En otra solucidn, a la cual esta invencioén se referird especificamente, la estacion de salida incluye medios de
manipulacién para apilar grupos de obleas y transportar las pilas de obleas hasta una unidad de empaquetado donde
cada pila de oblea es tomada y alimentada por una multiplicidad de complejos dispositivos mecdnicos dentro de un
conjunto de formacién que la embala dentro de paquetes tipo bolsita.

Por ejemplo, en una solucion de la técnica conocida descrita en la solicitud de patente de invencidn internacional
PCT WO 99/37543, las obleas se empaquetan colocando dos o mds pilas de obleas en un carro colocado sobre una pista
de transporte. El carro transporta las pilas hasta una estacién de empaquetado distante provista de adecuados medios
para tomar una o varias pilas de obleas del carro y colocarlas en un paquete previamente abierto en su parte superior.
Posteriormente, el paquete se cierra a través de adecuados medios de soldadura y se lo transporta hasta depdsitos de
salida.

En otros términos, el empaquetado de grupos apilados de obleas exige medios transportadores para manipular y
mover las obleas desde la mdquina que las realiza hasta la unidad de empaquetado, que a menudo estd situada a una
cierta distancia.

En otra solucién de la técnica conocida descrita en el documento EP 791.537, en conformidad con el predmbulo
de la reivindicacion 1, las obleas se apilan en una columna dentro de una guia vertical mientras se apoyan sobre dedos
de vinculacién que se mueven hacia abajo para mantener la parte superior de la pila que se estd creando a una altura
predeterminada. La pila es expulsada dentro de un contenedor dispuesto inmediatamente debajo de la gufa por un
elemento empujador que impulsa la pila hacia abajo, momento durante el cual los dedos de vinculacién se retraen de
la pila.

Otro documento de la técnica conocida, el EP 806.353, describe una maquina para confeccionar bolsitas (1) que
contienen substancias de infusién que comprende una estacidn para apilar una cantidad predeterminada de bolsitas
individuales en un conducto dispuesto a lo largo de una direccién vertical. Un desviador situado en correspondencia
del fondo del conducto orienta las pilas de bolsitas segiin una direccién horizontal hacia una estacién de empaquetado.

Estructuras de este tipo presentan notables desventajas debido no sélo a la presencia de los medios manipulado-
res/transportadores necesarios para transportar las obleas apiladas hasta las unidades de empaquetado, que aumentan
enormemente las dimensiones generales de las maquina para realizar las obleas donde estdn instalados, sino también y
sobre todo debido a la complejidad de los componentes de las mismas unidades de empaquetado, tales como, en dicha
solicitud de patente de invencidn internacional PCT, los carros transportadores, las pistas para guiar los carros y los
medios de toma y colocacidn de las obleas.

Otras notables dificultades se deben a la manipulacién y al emplazamiento de las pilas de obleas puesto que las
obleas se alimentan por gravedad dentro de las bolsitas, lo cual conduce a una incorrecta disposicién dentro de las
mismas bolsitas.

Un objetivo de la presente invencién es el de superar dichas desventajas proporcionando una miquina para reali-
zar obleas de infusién provista de una unidad de empaquetado incorporada y que combina elevadas capacidades de
productividad y de calidad de empaquetado de obleas en una estructura compacta.

En conformidad con lo anterior, la presente invencién proporciona una maquina para realizar y empaquetar articu-
los que contienen un producto de infusién, en conformidad con una o varias de las reivindicaciones anexas.
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Las caracteristicas técnicas de la presente invencion, con referencia a los objetivos mencionados, estan claramente
descritas en las reivindicaciones que estdn mds adelante y sus ventajas estdn puestas de manifiesto a partir de la des-
cripcién detallada que sigue, con referencia a los dibujos anexos que exhiben una realizacién preferida de la invencién
proporcionada a titulo puramente ejemplificador y sin restringir el alcance del concepto inventivo, y en los cuales:

- la figura 1 es una vista frontal, parcialmente en corte transversal y con algunas partes omitidas por motivos
de claridad, de una unidad de empaquetado incorporada que constituye una porcién integrante de una maquina para
realizar articulos que contienen un producto de infusién, en particular obleas de papel de filtro;

- la figura 2 exhibe un detalle de la porcién de maquina de la figura 1, nuevamente en una vista frontal;
- la figura 3 es una vista en perspectiva de la porciéon de maquina exhibida en las figuras 1y 2;
- la figura 4 es una vista en planta desde arriba de la porciéon de maquina exhibida en las figuras de 1 a 3;

- las figuras de 5 a 10 son vistas frontales que muestran el movimiento y las etapas de una estacién operativa para
apilar, emplazar y mover los articulos en la porcién de mdquina incorporada mostrada en las figuras de 1 a 5;

- las figuras 11 y 12 son vistas en planta desde arriba que exhiben los movimientos y las etapas de la estacién de
empaquetado, emplazamiento y movimiento de los articulos mostrada en las figuras de 5 a 10;

- la figura 13 es una vista esquematica frontal, parcialmente en corte transversal y con algunas partes omitidas
para exhibir mejor otras, de una unidad, que forma parte de la maquina segun la presente invencion, para el descenso
controlado y guiado de las pilas de articulos;

- la figura 14 es una vista frontal de un drea inferior de la unidad de descenso de la figura 13, que muestra una
unidad operativa, en una posicién de trabajo, para soldar y cortar paquetes tipo bolsitas, y un 4rea para alojar las
bolsitas ya llenas y soldadas;

- la figura 15 es una vista lateral en perspectiva de un paquete tipo bolsita terminado hecho con la mdquina segiin
la presente invencion;

- la figura 16 es un corte transversal a través de un plano horizontal de una parte de la unidad de descenso contro-
lado, es decir, un elemento hueco;

- la figura 17 es una vista en perspectiva de un detalle del elemento hueco de la figura 16;

- las figuras de 18 a 22 son vistas esquematicas en perspectiva que exhiben una sucesién de etapas de apilado y
movimiento de los articulos y liberacién de los mismos de manera guiada realizadas por la maquina segtn la presente
invencion;

- las figuras de 23 a 26 son vistas esquemadticas en perspectiva que exhiben otra realizacién de la sucesion de etapas
de apilado y movimiento de los articulos y liberacion de los mismos de manera guiada realizadas por la miquina segtin
la presente invencion.

Con referencia a los dibujos anexos, en particular a las figuras de 1 a 3, la maquina empaquetadora segun la presente
invencion se utiliza para realizar y empaquetar articulos, en particular obleas de material filtrante que contienen un
producto de infusién, tal como, por ejemplo, café molido.

La oblea (1), en esta realizacién no restrictiva de la invencidn, es del tipo conocido y comprende dos segmentos
(2 y 3) de material filtrante dispuestos enfrentados y unidos entre si mediante una soldadura alrededor de sus bordes
después de haber ubicado una carga (4) sobre la superficie de uno solo de los segmentos para formar la oblea (1).

La méquina para realizar obleas, denotada en su totalidad con el nimero 5 en las figuras 1 y 2, comprende una
pluralidad de estaciones operativas situadas en sucesion reciproca a lo largo de una linea de produccién (A) que se
extiende en una direccién substancialmente horizontal. M4s exactamente, la maquina (5) comprende: una pluralidad de
estaciones operativas para disponer las obleas (1) en su configuracién final, que consiste en al menos una tira continua
(S) obtenida por superposicion de dos bandas de material filtrante con cargas (4) de un producto de infusién colocadas
entre las mismas a intervalos constantes; una estacion operativa (6) donde las dos bandas superpuestas se sueldan entre
si para formar la tira (S), y donde la misma tira (S) posteriormente se corta al menos en el drea que circunda cada carga
(4) para obtener una oblea (1) individual; y una estacién (7) para separar las obleas (1) individuales de los recortes o
del material de descarte (S1) de la misma tira (S).

En la descripcién que sigue, las estaciones operativas para realizar las obleas (1) no estdn descritas en detalles
puesto que no caen estrictamente dentro del alcance de la invencién que, como se podrd ver con mayor nivel de
detalles en el resto de esta descripcion, se refiere en particular a la porcién final de la maquina donde las obleas (1) se
empaquetan en paquetes (10) tipo bolsita.
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Como se puede apreciar en las figuras 1 y 2, la estacién de separacion (7) comprende un elemento empujador (7a)
situado después de la estacién de corte (6) y adecuado para empujar las obleas (1) individuales verticalmente debajo
del plano de alimentacién (50) hacia una estacién de empaquetado (8) integrada en la maquina (5) y descrita con
mayor nivel de detalles abajo.

La estacion de separacion (7) también incluye una unidad (7b) para expulsar los recortes de desperdicio (S1) rio
abajo con respecto al empujador (7a) siguiendo la linea de produccién (A).

Como se ha mencionado con anterioridad, aparte de las estaciones operativas de produccion, la maquina (5) tiene
una estacion de empaquetado (8) incorporada, situada inmediatamente después de la estacion (6) y, preferente pero no
obligatoriamente, debajo de la estacion de separacion (7), y comprende un dispositivo de apilado (9) para componer
pilas (denotadas con lay 1b en las figuras de 5 a 9) de obleas (1) en la cantidad a empaquetar en un respectivo paquete
(10) tipo bolsita, y para mover las pilas (1a, 1b) hasta un dispositivo de transferencia (11) que comprende medios (12)
para el descenso guiado y controlado de las obleas (1) apiladas a lo largo de una seccién del recorrido de alimentacién
vertical (Z) y dentro de un paquete (10) tipo bolsita; el paquete (10) estando ubicado en la extremidad de fondo de los
mismos medios (12) de descenso guiado y controlado.

Como se puede apreciar claramente en la figura 3, la seccién del recorrido de alimentacién lineal y vertical (Z) de
las obleas (1) es transversal a la direccion de la linea de produccién (A) y paralela al eje de apilado (Z1) de las obleas
(1) en la estacién de empaquetado (8).

Observando con mayor detenimiento los detalles técnicos, comenzando a partir de la estacion de empaquetado (8)
para entender mejor como se forman las pilas (1a, 1b) de obleas (1) y el recorrido de alimentacién que siguen, dicha
estacion (8) comprende lo siguiente (figuras de 1 a 4): un par de palancas (22) de preapilado, verticalmente deslizantes
adecuadas para retener una cantidad predeterminada de obleas (1) alimentadas por dicha estacién de separacién (7) y
que actda en correspondencia de un canal de apilado vertical (23) definido por cuatro guias verticales (24); un segundo
carro (25), que se mueve verticalmente, interactuando con el par de palancas (22), y que tiene una placa base (26) y
una horquilla superior de retencién (27) que actiia en el canal de apilado (23) para recibir la cantidad predeterminada
de obleas (1) apiladas desde el par de palancas (22) y para completar una pila (1a, 1b) de obleas (1) de manera de
ubicar la pila (1a, 1b) de obleas (1) en el dispositivo (9).

Mis exactamente, con referencia a las figuras de 1 a 4, las palancas (22) estdn dispuestas enfrentadas entre si de
ambos lados del canal (23) y se pueden mover entre una posicién operativa, en la cual las palancas (22) estdn cerca
entre si (Iinea continua de la figura 4) y ocupan el canal (23) de manera de soportar las obleas (1) en el canal (23), y
una posicién no operativa (flechas F22 y linea de trazos de la figura 4), en la cual las palancas (22) estan distanciadas
de manera de permitirle a las obleas (1) descender rapidamente hacia la placa (26).

El par de palancas (22) estad acoplado a un tercer carro (28) impulsado por un sistema cinemético con correa (28a)
y guia (28b), y movil verticalmente en sintonia con la estacion de separacion (7) de manera de permitirle a las palancas
(22) descender gradualmente cuando estdn en su posicién operativa y subir rdpidamente cuando estdn en su posicién
no operativa (como se explica con mayores detalles abajo).

Dicho segundo carro (25), movido verticalmente por un sistema cinemdtico similar (es decir, que comprende
medios (29) compuestos por una correa (29a) y una guia (29b)), estd dispuesto de frente al par de palancas (22) del
lado opuesto del canal (23).

La placa (26) que soporta las obleas (1) estd situada en la extremidad de fondo del carro (25) y estd asociada con
el extremo libre de un perno de soporte configurado en C (26a) que sobresale lateralmente del segundo carro (25) de
manera de habilitar la placa (26) a ser colocada en el centro del canal (23) pero pasando a través del costado del mismo
canal (23) para no interferir con el emplazamiento del dispositivo (9).

Ademds, como se ha dicho, la horquilla de retencién (27) del segundo carro (25) estd ubicada en la parte frontal
del canal (23) y puede moverse dentro del mismo canal (23).

La horquilla (27) estd empernada en el segundo carro (25) en F27 y se puede mover entre una posiciéon no operativa
en la cual la horquilla (27) estd ubicada a un dngulo fuera del canal (23) (figuras 1 y 2), y una posicién operativa en
la cual la horquilla (27) estd ubicada dentro del canal (23) y sostiene en su lugar la pila (1a, 1b) de obleas (1) en
correspondencia de la oblea (1) superior, al menos hasta que las obleas (1) se hayan colocado en el dispositivo (9)
(figuras 8 y flechas F27A).

Los medios (29) para mover el segundo carro (25) estdn sincronizados con el tercer carro (28) a lo largo del eje
de apilado (Z1) para permitir, respectivamente, lo siguiente (figuras de 5 a 9): apilado de un primer grupo o de una
cantidad parcial de obleas (1) en el par de palancas (22) mientras estas ultimas descienden verticalmente hasta la
posicién operativa (flecha F28, figura 5); elevacion de la placa (26) para ubicarla debajo del par de palancas (22) una
vez apilada la primera cantidad parcial de obleas (1) (flecha F26, figura 6); apoyo de las obleas (1) sobre la placa (26),
con el par de palancas (22) en su posicién no operativa y, luego, elevacién del par de palancas (22) (figura 7, flecha
F28A); finalizacion de la pila de obleas (1) segtn la cantidad predeterminada sobre la placa (26) a medida que esta
ultima desciende y la horquilla (27) se mueve hacia la posicién operativa sobre la oblea (1) superior de la pila (figura
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8, flecha F26B); ubicacion de la pila (1a, 1b) de obleas (1) en el dispositivo (9) y descenso del segundo carro (25)
(figura 9, flecha F26C).

Como se puede ver en las figuras de 1 a 9, debajo de la estacién de empaquetado (8) hay un plano rigido fijo (20)
situado debajo del area de emplazamiento de la base del dispositivo (9) y que forma una base temporanea de soporte
del mismo dispositivo (9). El plano (20) posee en su extremo libre, una abertura pasante (21) configurada para ser
complementaria y permitir el paso de la placa base (26) y la parte del perno (26a) que pasa a través del canal (24),
habilitandolas asi a descender mas alld del fondo del mismo canal (23).

Como se puede ver en las figuras de 1 a 12, el dispositivo (9) comprende un cubo tipo carro (13) que se mueve
entre la estacion de empaquetado (8) y el dispositivo de transferencia (11).

Mis exactamente, pero sin restringir el alcance de la solucién ofrecida por la presente invencion, el cubo tipo carro
(13) posee al menos dos sedes adyacentes (14 y 15) para alojar dos pilas (1a 'y 1b) de obleas (1).

Cada una de las sedes (14 y 15) tiene un fondo abierto (13ay 13b) delimitado por una base circular (16 y 17) sobre
la cual se puede apoyar la oblea (1) inferior de la respectiva pila (1a y 1b).

En la realizacién exhibida en las figuras de 20 a 22, las dos sedes (14 y 15) en el cubo tipo carro (13) forman, en
corte transversal, un perfil configurado tipo binocular abierto en el centro donde las dos sedes (14 y 15) se encuentran
y se extiende por toda la altura del cubo tipo carro (13).

Ademas, el cubo tipo carro (13) tiene un extremo superior (13c) con una abertura vertical pasante (18) que se
extiende por toda la altura del mismo cubo (13); de este modo, el perno (26a) con la placa (26) y la parte de dichos
medios (12) de guia y descenso controlado del dispositivo (11) no interfieren con el movimiento del cubo tipo carro
(13), como se explica con mayor nivel de detalles abajo.

Otra caracteristica del cubo tipo carro (13) estd exhibida esquemadticamente en las figuras de 18 a 26: cada sede (14
y 15) tiene una respectiva ranura (14a y 15a) en su parte superior para permitirle a la horquilla (27) quedar por encima
de la oblea (1) superior hasta que toda la pila (1a, 1b) de obleas (1) se haya ubicado en la respectiva sede (14, 15).

Para mover el cubo tipo carro (13) en ambas direcciones a lo largo de un recorrido (T) transversal al eje (Z) o
el recorrido de descenso vertical de las obleas (1) y al eje (Z1) de apilado de las obleas (1) (figuras 11 y 12) se han
proporcionado medios de accionamiento (19), de manera de ubicar el cubo (13), alternativamente, en la estacion de
empaquetado (8) y en el extremo superior del dispositivo (11).

En la realizacién exhibida, esos medios de accionamiento se componen de una varilla rigida (19) fijada a un
extremo posterior del cubo tipo carro (13) y deslizable a lo largo de un recorrido transversal (T) por tradicionales
medios impulsores, no exhibidos.

Los medios de accionamiento (19) definen dos lugares distintos en los cuales primero la sede denotada con 14
estd en una posicion de recepcidn debajo de la estacién de empaquetado (8) y luego, por retroceso del cubo tipo carro
(13) (flecha F15, figuras 19 y 20), la otra sede (15) estd en una posicién de recepcion debajo de la misma estacion de
empaquetado (8).

En la préctica, como se puede observar claramente en las figuras de 18 a 21, las dos sedes (14 y 15) se ubican debajo
del canal (23) en dos etapas diferentes y ni bien se llena la segunda sede, las mismas se mueven transversalmente a
lo largo del recorrido (T) hacia el dispositivo (11) donde puede tener lugar el descenso guiado de las pilas (la y 1b)
(figura 22).

En una realizacion alternativa exhibida en las figuras de 23 a 26, hay dos estaciones (8 y 8a) para empaquetar
simultdneamente las entrantes tiras (S y S’) paralelas y adyacentes de obleas (1).

En este caso, el dispositivo (9) queda nuevamente definido por el cubo tipo carro (13) y estd provisto de medios de
accionamiento (19) para emplazar el cubo tipo carro (13), alternativamente, en correspondencia de las estaciones de
empaquetado (8 y 8a) y en correspondencia del extremo superior del dispositivo (11).

Obviamente, como se muestra claramente en las figuras 23 y 24, los medios de accionamiento (19) mueven las
sedes (14 y 15) hacia la posicién de recepcién debajo de las respectivas estaciones de empaquetado (8 y 8a) en una
etapa Unica.

Como se puede ver en las figuras de 10 a 16, el dispositivo de transferencia (11), aparte de permitir el descenso
guiado de las pilas (1a, 1b) de obleas (1), también constituye una unidad de soporte para la formacidén del paquete (10)
que se ubica con su abertura de entrada (10a) en el extremo inferior (11a) del mismo dispositivo (11) (como se puede
ver en particular en la figura 13).

Las unidades operativas que componen la estacion que forma el paquete (10) no estdn exhibidas en detalles porque
son muy conocidas por los expertos del sector y no caen estrictamente dentro del alcance de la presente invencion.
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Mais exactamente, los medios de guia y descenso controlado (12) que forman parte del dispositivo (11) compren-
den: un canal vertical (30) formado por un elemento hueco (31) situado al lado de la estacién de empaquetado (8); la
seccién interior del canal (30) estd configurada para complementarse y superponerse sobre la seccion del dispositivo
(9), lo que equivale a decir, tiene al menos una zona (32 y 33) para el paso de las obleas (1); un elemento (34) para
empujar/acompadar las pilas (1a y 1b) de obleas (1), que se ubica arriba del elemento hueco (31) y que se puede mover
verticalmente entre una posicion extrema no operativa, donde el elemento (34) estd lejos de la abertura en correspon-
dencia de la parte superior del elemento hueco (31) (figura 9 y parte superior de la figura 13), para habilitar al cubo tipo
carro (13) a que pueda ser ubicado en dicha abertura superior, y una posicién extrema operativa, donde el elemento
(34) guia y empuja las pilas (1a, 1b) de obleas (1), deslizandose a lo largo de la parte interna del canal (30) para ubicar
las pilas (1a, 1b) de obleas (1) en el paquete (10) tipo bolsita (figura 10, final de la figura 13 y flecha F34).

Para combinarse con la estructura del cubo tipo carro (13) descrita arriba, el elemento hueco (31) tiene un canal
(30) cuyo perfil puede ser superpuesto encima del mismo cubo tipo carro (13), lo que equivale a decir, su perfil en
corte transversal tiene una forma tipo binocular que define dos zonas circulares adyacentes (32 y 33) para permitir el
simultdneo descenso guiado de dos pilas yuxtapuestas (1a 'y 1b) de obleas (1) (figuras 3, 4, 11, 12y 16).

Como se puede ver en la figura 16, las dos zonas circulares (32 y 33) del canal (31) para el acceso de las pilas (1a
y 1b) de obleas (1) tienen un didmetro (D) que es menor que el didmetro (D1) de las obleas (1) de manera que las
obleas (1) rocen contra los lados del canal (31) y, de este modo, sean guiadas por el mismo canal a medida que son
empujadas hacia abajo a lo largo del mismo.

Obviamente, para poder controlar correctamente el descenso de este tipo, el didmetro (D) de las zonas (32 y 33) es
apenas un poco mas chico que el didmetro (D1) de las obleas (1), tomando en consideracion el anillo externo (1c) de
la oblea (1) formado por las bandas superpuestas de papel de filtro que son flexibles y que se deforman con facilidad
cuando las pilas (1a y 1b) son empujadas por el interior del canal (30).

Como se exhibe en las figuras 16 y 17, el elemento hueco (31) esta provisto de un conducto longitudinal (35), para
transportar un fluido inerte (por ejemplo, nitrégeno), ubicado centralmente entre las dos zonas circulares (32 y 33), y
que desemboca en al menos una abertura de fondo (36) a través de la cual el mismo fluido es alimentado dentro del
elemento hueco (31); de este modo, para impedir que se dafien las obleas (1) durante su descenso para entrar dentro
del paquete (10) (flechas F35), se sopla el fluido inerte encima de las obleas (1).

Para una mejor y mas homogénea distribucién del fluido, el conducto longitudinal (35) desemboca en al menos
dos aberturas opuestas (36 y 37), una para cada zona circular (32 y 33). M4is exactamente, el flujo de fluido es dirigido
desde el fondo hasta la parte interna del canal (30).

Ademds, cada una de las zonas circulares (32 y 33) tiene ranuras radiales (38) alrededor de su circunferencia,
dichas ranuras (38) extendiéndose por toda la longitud de las zonas circulares (32 y 33) para permitir que el aire salga
por la direccién opuesta a la direccién descendente de movimiento de las pilas (1a, 1b) hacia el paquete (10).

Dicho elemento empujador/acompafiador (34) comprende una cabeza plana (34a) adecuada para entrar en contacto
con las obleas (1) de modo de empujar y guiar las mismas obleas hacia las zonas circulares (32 y 33). La cabeza (34a)
preferentemente es bilobulada para poder empujar dos pilas (1a y 1b) de obleas (1) simultdneamente (figura 12).

Ademds, la cabeza (34a) estd asociada con una varilla vertical (39) que se desliza a lo largo de guias (40) asociadas
a una columna vertical (41) situada arriba del elemento hueco (31).

Preferentemente la varilla (39) es movida por un motor de velocidad variable (42) (por ejemplo, un motor sin
escobillas) ubicado en el extremo superior de la columna (41) que la mueve entre dichas posiciones no operativa y
operativa.

En el extremo inferior del elemento hueco (31) hay una unidad de soldadura y corte (43) (que forma parte de dicha
estacion de formacién del paquete (10)) adecuada para cerrar la abertura de entrada (10a) del paquete tipo bolsita (10)
ubicado debajo del elemento hueco (31) y para, simultdneamente, formar la base (10b) del siguiente paquete (10) a
formar alrededor del elemento hueco (31) (ver la figura 14).

Lo que sigue es una breve descripcion de las etapas del proceso mediante las cuales las partes descritas con
anterioridad ubican las obleas (1) en su envase final: apilado de una primera cantidad predeterminada de obleas (1) en
el canal vertical (23) (figura 18); ubicacién de la primera pila (1a) formada de esta manera en la sede (14) del cubo
tipo carro (13) ubicada debajo del mismo (figura 19); apilado de una segunda cantidad predeterminada de obleas (1)
en el canal vertical (23) y retraccién simultanea del cubo tipo carro (13) (figura 20) para llevar la préxima sede (15) a
su posicion; ubicacion de la segunda pila (1b) formada de esta manera en la sede (15) del cubo tipo carro (13) (figura
21) para definir la configuracién y cantidad final a ubicar en el paquete (10); transferencia del cubo tipo carro (13)
a lo largo del recorrido (T) y guia del par de pilas (1a y 1b) por el canal vertical (30) hasta que las pilas (1a y 1b)
estén totalmente dentro del paquete tipo bolsita (10) (figuras 22 y 13); retorno del cubo tipo carro (13) al canal (23) ni
bien el elemento empujador/acompafiador (34) empieza a empujar las pilas (1a y 1b) hacia abajo, esto dltimo siendo
posible gracias a la abertura (18) en el costado (13c) del cubo; elevacion del elemento empujador/acompanador (34)
(flecha F34b, figura 14) y finalmente soldadura del paquete (10).
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En la realizacién alternativa exhibida en las figuras de 23 a 26, la diferencia reside en que las dos pilas (lay 1b) se
forman simultdneamente en canales (23 y 23’) y se ubican en las sedes (14 y 15) del cubo tipo carro (13) (figuras 23 y
24), sin ubicar este ultimo en etapas sucesivas, mientras que las etapas de mover las pilas son las mismas que las de la
realizacion descrita con anterioridad.

Una méquina para realizar obleas con empaquetado incorporado como la descrita arriba logra dichos objetivos
gracias a una estructura extremadamente compacta y eficiente de las estaciones para manipular y apilar las obleas.

Esta arquitectura ofrece numerosas ventajas, a saber: reduccién del espacio necesario para transitar entre el drea
donde se realizan las obleas y el drea donde se empaquetan, lo cual permite integrar la estacién de empaquetado
dentro de la maquina para realizar obleas; reduccién general de la cantidad de partes operativas y de las estaciones
que componen la estaciéon de empaquetado, bajando asi los costos generales de produccion de la maquina; posibilidad
de aumentar notablemente la velocidad de empaquetado porque las pilas de obleas son empujadas hacia abajo dentro
de los paquetes tipo bolsitas a una velocidad mas elevada que la que se puede lograr sdlo por fuerza de gravedad; alta
calidad final de paquetes terminados gracias a la eficiente guia y control de las transferencias de las obleas entre el
area donde se realizan las mismas obleas y el drea donde terminan por ser empaquetadas; alto grado de adaptabilidad
de la estacién de empaquetado que, con s6lo unos pocos cambios estructurales, puede ser adaptada con facilidad en
funcién de los requerimientos para realizar paquetes tipo bolsitas de diferentes tipos.

Es claro que la invencion que se acaba de describir puede ser modificada y adaptada de varias maneras sin por ello
apartarse del alcance del concepto inventivo. Asimismo, todos los detalles pueden ser reemplazados por elementos
técnicamente equivalentes.
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REIVINDICACIONES

1. Méquina (5) para realizar y empaquetar articulos (1) que contienen un producto de infusion, la maquina (5)
siendo del tipo definido por una linea de produccién (A) que comprende una pluralidad de estaciones operativas si-
tuadas en sucesion reciproca y adecuadas para realizar al menos una tira continua (S) superponiendo y soldando dos
bandas de papel de filtro con cargas o cantidades dosificadas (4) de un producto de infusién colocado entre ellas a
intervalos constantes; y al menos una estacion de corte (6) para dividir la tira (S) y asi formar una sucesién de articulos
(1) individuales; la maquina (5), ademads, comprendiendo al menos una estacién de empaquetado incorporada (8, 8a)
para empaquetar grupos de dichos articulos (1) en paquetes tipo bolsitas (10); la estacién de empaquetado incorporada
(8, 8a) estando ubicada inmediatamente después de la estacion de corte (6) y comprendiendo un dispositivo de em-
paquetado (9) para componer pilas (1a, 1b) de dichos articulos (1) y un dispositivo de transferencia (11) que guia las
pilas (1a, 1b) de articulos (1) a lo largo de una seccién de recorrido vertical de alimentacion (Z) dispuesta transversal
a la linea de produccion (A), alimentidndolos dentro de los paquetes tipo bolsita (10), caracterizada por el hecho
que el paquete (10) se forma en el dispositivo de transferencia (11) y se ubica con su abertura de entrada (10a) en
correspondencia del extremo inferior (11a) del mismo dispositivo (11).

2. Méquina segtn la reivindicacién 1, caracterizada por el hecho que el dispositivo de empaquetado (9) comprende
un cubo tipo carro (13) que se mueve hacia y desde el dispositivo de transferencia guiada (11); el cubo tipo carro (13)
estando provisto de al menos una sede (14, 15) para recibir al menos una de las pilas (1a, 1b) de dichos articulos (1).

3. Méaquina segun la reivindicacién 2, caracterizada por el hecho que el cubo tipo carro (13) tiene un fondo abierto
(13a) delimitado por una base circular (16, 17) sobre la cual se puede apoyar el articulo (1) que estd en el fondo de la
pila (1a, 1b).

4. Maquina segun la reivindicacién 2, caracterizada por el hecho que el cubo tipo carro (13) tiene dos sedes
adyacentes (14 y 15) para recibir dos pilas (1a y 1b) de articulos (1); cada una de las sedes (14, 15) teniendo un fondo
abierto (13a, 13b) delimitado por una base circular (16, 17) sobre la cual se puede apoyar el articulo (1) que estd en el
fondo de la correspondiente pila (1a, 1b).

5. Méquina segun la reivindicacion 4, caracterizada por el hecho que las dos sedes (14 y 15) del cubo tipo carro
(13) forman, en corte transversal, un perfil configurado tipo binocular abierto en el centro donde las dos sedes (14 y
15) se encuentran y se extiende por toda la altura del cubo tipo carro (13).

6. Mdquina segin una cualquiera de las precedentes reivindicaciones de 2 a 5, caracterizada por el hecho que un
extremo de cabeza (13c) del cubo tipo carro (13) tiene una abertura vertical pasante (18) que se extiende por toda la
altura del mismo cubo (13).

7. Méquina seglin una cualquiera de las precedentes reivindicaciones de 2 a 5, caracterizada por el hecho que
cada una de las sedes (14, 15) del cubo tipo carro tiene una respectiva ranura (14a, 15a) en correspondencia de su parte
superior para alojar parcialmente una parte de los medios (27) para estabilizar y apilar los articulos (1).

8. Maquina segin una cualquiera de las precedentes reivindicaciones, caracterizada por el hecho que el dispositivo
de empaquetado (9) comprende un cubo tipo carro (13) provisto de medios de accionamiento (19) para moverlo en
ambas direcciones a lo largo de un recorrido (T) transversal a la seccidn de recorrido (Z) de descenso vertical de los
articulos (1) y a un eje de apilado (Z1) de dichos articulos (1), impartiendo asi un movimiento alternativo al cubo tipo
carro (13).

9. Méquina segtn la reivindicacion 8, caracterizada por el hecho que los medios de accionamiento (19) constan
de una varilla rigida (15) fijada a un extremo posterior del cubo tipo carro (13) y deslizante a lo largo del recorrido
transversal (T).

10. Méquina segtn la reivindicacién 8 o 9, caracterizada por el hecho que los medios de accionamiento (19)
ubican al menos una de las sedes (14, 15) debajo de la estacién de empaquetado (8).

11. Méquina segtn una cualquiera de las precedentes reivindicaciones, caracterizada por el hecho que comprende
dos estaciones adyacentes (8, 8a) para empaquetar simultdneamente dichos articulos (1).

12. Méquina segun una cualquiera de las precedentes reivindicaciones, caracterizada por el hecho que, ademas,
comprende un plano rigido y fijo (20) situado en correspondencia del drea de apilado debajo de la base del dispositivo
de empaquetado (9) y que forma una base temporanea; el plano (20) teniendo en su extremo libre una abertura pasante
(21) para complementar la forma y permitir el paso de una placa base (26).

13. Méquina segtin una cualquiera de las precedentes reivindicaciones, caracterizada por el hecho que la estacién
de empaquetado (8, 8a) comprende: un par de palancas de preapilado que se deslizan verticalmente (22) y que acttian
en correspondencia de un canal de apilado vertical (23) definido por cuatro guias verticales (24); un segundo carro
(25), el cual se mueve verticalmente, interactuando con el par de palancas (22), y el cual tiene una placa base (26) y
una horquilla de retencién superior (27) que actia en el canal de apilado (23) para recibir la cantidad predeterminada
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de articulos apilados (1) desde el par de palancas (22) y para completar una pila (1a, 1b) de articulos (1) de manera de
poner la pila (1a, 1b) en el dispositivo de empaquetado (9).

14. Maquina segtn la reivindicacion 13, caracterizada por el hecho que las palancas (22) estdan ubicadas enfren-
tadas entre si de ambos lados del canal (23) y se pueden mover entre una posicién operativa, en la cual las palancas
(22) estan dispuestas proximas entre si y se vinculan con el canal (23) de manera de soportar los articulos (1) en
el canal (23), y una posicién no operativa, en la cual las palancas (22) estan dispuestas distanciadas de manera de
permitir que los articulos (1) desciendan rapidamente; el par de palancas (22) estando acopladas a un tercer carro
motorizado (28) movil verticalmente de manera de permitirle a las mismas palancas (22) moverse hacia abajo gra-
dualmente cuando estdn en la posicién operativa y moverse hacia arriba rapidamente cuando estdn en la posicién no
operativa.

15. Maquina segun la reivindicacién 13 o 14, caracterizada por el hecho que el segundo carro (25) esta dispuesto
de frente al par de palancas (22) del lado opuesto del canal (23); la placa (26) que soporta los articulos (1) estando
ubicada en correspondencia del extremo inferior del carro (25) y estando asociada con la extremidad libre del perno
de soporte configurado en C (26a) sobresaliente lateralmente del segundo carro (25) de manera de permitirle a la placa
(26) ser ubicada en el centro del canal (23) pero pasando a través del costado del canal (23).

16. Méquina segtin una de las precedentes reivindicaciones de 13 a 15, caracterizada por el hecho que la horquilla
de retencion (27) del segundo carro (25) estd ubicada en la parte frontal del canal (23) y puede moverse dentro del
mismo canal (23); la horquilla (27) estando empernada en el segundo carro (25) en el punto F27 y pudiéndose mover
entre una posicion no operativa, en la cual la horquilla (27) estd ubicada a un dngulo fuera del canal (23), y una
posicion operativa, en la cual la horquilla (27) esta ubicada dentro del canal (23) y sostiene la pila (1a, 1b) de articulos
(1) en su lugar al menos hasta que las obleas (1) vengan ubicadas en el dispositivo de empaquetado (9).

17. Maquina seguin una de las precedentes reivindicaciones de 13 a 16, caracterizada por el hecho que el segundo
carro (25) estd provisto de medios impulsores (29) que se mueven en sintonia con el tercer carro (28) a lo largo
de un eje de apilado (Z1) de manera que se puedan realizar las siguientes etapas: apilado de un primer grupo o
cantidad parcial de articulos (1) sobre el par de palancas (22) a medida que estas ultimas descienden verticalmente
hasta la posicién operativa; elevacién de la placa (26) hasta ubicarla debajo del par de palancas (22) una vez apilada
la primera cantidad parcial de articulos (1); apoyo de los articulos (1) sobre la placa (26), con el par de palancas (22)
en su posicién no operativa; luego, elevacioén del par de palancas (22); finalizacién de la pila de articulos (1) segtin
la cantidad predeterminada sobre la placa (26) mientras esta ultima desciende y la horquilla (27) se mueve hacia la
posicion operativa por encima del articulo (1) superior de la pila; y ubicacion de la pila (1a, 1b) de articulos (1) en el
dispositivo de empaquetado (9).

18. Méquina segun una cualquiera de las precedentes reivindicaciones, caracterizada por el hecho que el disposi-
tivo de transferencia (11) comprende medios (12) de guia y descenso controlado que a su vez comprenden: un canal
vertical (30) formado por un elemento hueco (31); el canal (30) teniendo al menos una zona (32, 33) para el paso de los
articulos (1); un elemento (34) para empujar/acompaiiar los articulos (1), que esta ubicado arriba del elemento hueco
(31) y que se puede mover en linea vertical entre una posicién final no operativa, donde el elemento (34) estd alejado
de la abertura en la parte superior del elemento hueco (31), de manera de permitirle al dispositivo de empaquetado
(9) ser ubicado en dicha abertura superior, y una posicion final operativa, donde el elemento (34) guia y empuja los
articulos (1), deslizdndose a lo largo de la parte interna del canal (30) de manera de ubicar los articulos (1) en el
paquete tipo bolsita (10).

19. Méquina segtn la reivindicacion 18, caracterizada por el hecho que el perfil del canal (30) en corte transversal
define dos zonas circulares (32 y 33) adyacentes para el descenso guiado y simultdneo de dos pilas (1a'y 1b) de articulos

(1).

20. Méquina segtn la reivindicacién 19, caracterizada por el hecho que las dos zonas circulares (32 y 33) para el
acceso por parte de las pilas (1a y 1b) de articulos (1) tienen un didmetro (D) que es menor que la dimensiéon maxima
(D1) de dichos articulos (1) de manera de controlar y guiar los articulos (1) mientras son empujados hacia abajo por
el canal (30).

21. Méaquina segun las reivindicaciones 19 y 20, caracterizada por el hecho que el elemento hueco (31) estd
provisto de un conducto longitudinal (35) destinado a transportar un fluido y ubicado centralmente entre las dos zonas
circulares (32 y 33), y que desemboca en al menos una abertura de fondo (36) a través del cual el mismo fluido es
alimentado dentro del elemento hueco (31), de manera de soplar el fluido sobre los articulos (1) mientras descienden
a lo largo del canal (30).

22. Méquina segtn la reivindicacién 21, caracterizada por el hecho que el fluido es nitrégeno.
23. Méquina segun las reivindicaciones de 18 a 22, caracterizada por el hecho que cada una de las zonas circulares

(32, 33) del elemento hueco (31) exhibe ranuras radiales (38) alrededor de su circunferencia que se extienden por toda
la longitud de dichas zonas circulares (32, 33).
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24. Méquina segtin una de las precedentes reivindicaciones de 18 a 23, caracterizada por el hecho que el elemento
empujador/acompanador (34) comprende una cabeza plana (34a) adecuada para entrar en contacto con los articulos
(1) de manera de empujar y guiar los mismos articulos (1) por dichas zonas (32 y 33).

25. Méquina segtn la reivindicacién 24, caracterizada por el hecho que la cabeza plana (34a) estd asociada
con una varilla vertical (39) que se desliza a lo largo de guias (40) asociadas con una columna vertical (41) situada
arriba del elemento hueco (31); la varilla (39) siendo impulsada por un motor de velocidad variable (42) ubicado en
correspondencia del extremo superior de la columna (41).

26. Méaquina seguin una de las precedentes reivindicaciones de 18 a 25, caracterizada por el hecho que en el
extremo inferior del elemento hueco (31) hay una unidad de soldadura y corte (43) adecuada para cerrar la abertura de
entrada (10a) del paquete tipo bolsita (10) ubicado debajo del elemento hueco (31) y, simultdneamente, configurar la
base (10b) del préximo paquete (10) a formar alrededor del elemento hueco (31).
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