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DESCRIPCIÓN 

 

Máquina de envasado 

 

 5 

SECTOR DE LA TÉCNICA 

 

La presente invención se relaciona con máquinas de envasado. 

 

 10 

ESTADO ANTERIOR DE LA TÉCNICA 

 

Son conocidos diferentes tipos de máquinas de envasado para realizar envasados de 

productos. Un tipo de máquina de envasado es aquél que envasa los productos en una lámina 

continua generando envases tipo almohadilla por ejemplo, entre otros: para ello se sellan los 15 

bordes longitudinales de la lámina mediante un conjunto de sellado longitudinal, dando como 

resultado un tubo de lámina, y con el producto dentro del tubo de lámina, se actúa sobre dicho 

tubo de lámina mediante un conjunto de sellado y corte transversal con el que se realiza un 

corte transversal del tubo de lámina separándolo en dos, y un sellado transversal a cada lado 

del corte. Con el sellado transversal a un lado del corte se cierra un extremo del tubo de 20 

lámina, y con el otro sellado se cierra un segundo extremo de un envase que queda separado 

físicamente del tubo de lámina gracias al corte transversal. El primer extremo del envase se 

ha cerrado en la operación previa del conjunto de sellado y corte transversal, y se corresponde 

con el extremo del tubo de lámina que se ha sellado en dicha operación previa. 

 25 

En algunos casos el conjunto de sellado y corte transversal comprende dos conjuntos rotativos 

entre los que se desplaza el tubo de lámina. Cada conjunto rotativo comprende un eje de giro 

y un útil de actuación que gira con respecto al eje de giro correspondiente. Los útiles de 

actuación están configurados para que en una posición de giro cooperen entre sí para realizar 

la operación de sellado y corte descrita previamente sobre dicho tubo de lámina, y para ello 30 

los ejes de giro están paralelos y distanciados entre sí una distancia vertical determinada que 

depende de las características de la lámina sobre el que tienen que actuar los conjuntos 

rotativos cuando cooperan entre sí. 

 

Es por ello que, ante un cambio de lámina, con diferente grosor y/o propiedades por ejemplo, 35 
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es común tener que realizar el ajuste de la posición de al menos uno de dos conjuntos 

rotativos, en particular para ajustar la posición de su eje de giro con respecto al eje de giro del 

otro conjunto rotativo para que ambos ejes de giro estén en paralelo y a la distancia 

determinada correspondiente entre ellos. 

 5 

Una máquina de envasado de este tipo comprende un actuador para provocar el giro de un 

primer conjunto rotativo y un sistema de transmisión para transmitir este giro a un segundo 

conjunto rotativo. El sistema de transmisión comprende por lo general una rueda dentada que 

gira solidaria con el primer conjunto rotativo con respecto al eje de giro correspondiente, y una 

segunda rueda dentada que gira solidaria con el segundo conjunto rotativo con respecto al 10 

eje de giro correspondiente. La segunda rueda dentada está engranada con la primera rueda, 

de tal manera que gira solidaria con dicha primera rueda y se transmite así el giro del primer 

conjunto rotativo al segundo conjunto rotativo. 

 

US3641857A divulga una máquina de envasado con un conjunto de sellado y corte transversal 15 

de este tipo, que comprende un primer conjunto rotativo con un primer eje de giro y un primer 

útil de actuación, un segundo conjunto rotativo con un segundo eje de giro y un segundo útil 

de actuación, un actuador para provocar el giro del primer conjunto rotativo con respecto a su 

eje de giro, y un sistema de transmisión para transmitir dicho giro al segundo conjunto rotativo. 

 20 

CN104443561A divulga una máquina de envasado que comprende un conjunto de sellado y 

corte que comprende un engranaje inferior de sellado transversal y un engranaje superior de 

sellado transversal que se bloquean con un tornillo de bloqueo, manteniéndose así dichos 

conjuntos en una posición fija. El bloqueo se realiza en la posición de los conjuntos con los 

que se transmite correctamente el giro de uno a otro. 25 

 

 

EXPOSICIÓN DE LA INVENCIÓN 

 

El objeto de la invención es el de proporcionar una máquina de envasado, tal como se define 30 

en las reivindicaciones. 

 

La máquina de envasado comprende un conjunto de sellado y corte que comprende un primer 

conjunto rotativo con un primer eje de giro y un primer útil de actuación, un segundo conjunto 

rotativo con un segundo eje de giro y un segundo útil de actuación, un actuador asociado al 35 
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primer conjunto rotativo y configurado para provocar el giro del primer útil de actuación con 

respecto al primer eje de giro, y un sistema de transmisión para transmitir dicho giro al 

segundo útil de actuación y provocar así que dicho segundo útil de actuación gire con respecto 

al segundo eje de giro. 

 5 

El sistema de transmisión comprende un primer conjunto de transmisión con una rueda 

dentada motriz unida al primer conjunto rotativo y un segundo conjunto de transmisión 

asociado al segundo conjunto rotativo y configurado para cooperar con la rueda dentada 

motriz. 

 10 

El segundo conjunto de transmisión comprende una primera rueda dentada que gira con 

respecto al segundo eje de giro y que está unida al segundo conjunto rotativo de manera que 

el segundo útil de actuación gira solidario con dicha primera rueda dentada, y una segunda 

rueda dentada adyacente a la primera rueda dentada. Ambas ruedas dentadas del segundo 

conjunto de transmisión son concéntricas y están engranadas con la rueda dentada motriz, 15 

siendo además la posición angular relativa entre dichas ruedas dentadas del segundo 

conjunto de transmisión ajustable. Las ruedas dentadas del sistema de transmisión 

comprenden preferentemente un dentado y un paso entre dientes iguales, de tal manera que 

los dentados de los dos conjuntos de transmisión son complementarios. 

 20 

En la práctica, es común tener que ajustar al menos la posición entre el primer eje de giro y el 

segundo eje de giro, dependiendo de las características de la lámina (grosor, material, etc.) 

por ejemplo, y eso puede requerir que al menos uno de los ejes de giro se desplace con 

respecto al otro eje de giro reduciendo o aumentando la distancia entre dichos ejes de giro. 

Al modificarse la distancia entre dichos ejes de giro se varía también el juego lateral entre los 25 

dientes de la rueda dentada motriz del primer conjunto de transmisión y los dientes de las 

ruedas dentadas del segundo conjunto de transmisión, debido a que los dientes de las ruedas 

dentadas del segundo conjunto de transmisión varían el nivel de introducción entre dos 

dientes contiguos de la rueda dentada motriz. Este juego lateral afecta a la precisión de los 

útiles de actuación durante el sellado y corte de la lámina (a mayor juego lateral, menor 30 

precisión), puesto que la presión generada entre dichos útiles de actuación para sellar la 

lámina puede provocar un desplazamiento libre o no controlado entre los dientes de las ruedas 

dentadas que cooperan entre sí, y provocar desperfectos en los útiles de actuación y/o un 

sellado incorrecto. 

 35 
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Hasta la fecha, para evitar al menos en parte esa problemática, una vez ajustada la posición 

de uno de los útiles de actuación con respecto al otro útil de actuación (y por lo tanto la posición 

de un eje de giro con respecto al otro de giro) se presiona manualmente una rueda dentada 

para que sus dientes contactasen con los dientes de la otra rueda dentada y se bloqueaba 

esa posición relativa entre ambas ruedas fijando la rueda dentada asociada al útil de actuación 5 

cuya posición se ha ajustado (con posibilidad de giro pero no de desplazamiento), impidiendo 

así una modificación posterior sencilla y rápida de la configuración del conjunto de sellado y 

corte para trabajar con otras láminas diferentes. 

 

Con el conjunto de sellado y corte de la máquina de envasado propuesta se facilita esta tarea, 10 

gracias a disponer de dos ruedas dentadas en el segundo conjunto de transmisión en vez de 

una única rueda dentada y gracias a la posibilidad de ajuste de la posición angular relativa 

entre dichas dos ruedas dentadas, de tal manera que el cambio de posición entre los dos ejes 

de giro se puede realizar de una manera sencilla y sin esfuerzo, permitiendo además reajustar 

tantas veces como se quiera dicho conjunto de sellado y corte para utilizar diferentes láminas 15 

de distintos materiales, grosores, etc. y sin que los posibles juegos laterales afecten 

negativamente a la precisión antes descrita. 

 

El conjunto de sellado y corte comprende al menos un actuador configurado para actuar sobre 

al menos una de las ruedas dentadas del segundo conjunto de transmisión y para provocar 20 

con dicha actuación un giro relativo entre dichas ruedas dentadas con respecto al segundo 

eje de giro, ajustándose así la posición angular entre ambas ruedas dentadas. 

 

Al provocarse el giro relativo se consigue que un diente de una de las ruedas dentadas del 

segundo conjunto de transmisión que está engranado entre dos dientes de la rueda dentada 25 

motriz del primer conjunto de transmisión esté en contacto con uno de dichos dientes de la 

rueda dentada motriz del primer conjunto de transmisión, y que un diente de la otra rueda 

dentada del segundo conjunto de transmisión que también está engranado entre dichos dos 

dientes de la rueda dentada motriz del primer conjunto de transmisión esté en contacto con el 

otro de dichos dientes de dicha rueda dentada motriz, impidiéndose así el desplazamiento 30 

libre entre la rueda dentada motriz y las ruedas dentadas del segundo conjunto de transmisión 

(una rueda dentada impide el desplazamiento libre en una dirección y la otra rueda dentada 

lo impide en la otra dirección). Manteniendo en esta posición las ruedas dentadas del segundo 

conjunto de transmisión se transmite perfectamente el giro del primer conjunto rotativo al 

segundo conjunto rotativo, evitándose la problemática antes señalada.  35 
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Si se requiere un nuevo ajuste de la posición del segundo conjunto de transmisión, basta con 

liberar el ajuste de la posición angular entre las ruedas dentadas de dicho segundo conjunto 

de transmisión en primer lugar, que se puede hacer por ejemplo provocando que el actuador 

deje de actuar, para posteriormente, una vez ajustada dicha posición tal y como se requiera, 5 

volver a provocar la actuación del actuador para disponer las dos ruedas dentadas del 

segundo conjunto de transmisión en contacto con dientes de la rueda dentada motriz del 

primer conjunto de transmisión tal y como se ha descrito previamente. 

 

Así, simplemente se requiere actuar sobre el actuador para bloquear o liberar el ajuste de la 10 

posición angular entre las ruedas dentadas del segundo conjunto de transmisión, pudiendo 

realizarse dicha operación de una manera sencilla, rápida y segura. 

 

Estas y otras ventajas y características de la invención se harán evidentes a la vista de las 

figuras y de la descripción detallada de la invención. 15 

 

 

DESCRIPCIÓN DE LOS DIBUJOS 

 

La figura 1 muestra una realización de una máquina de envasado según la invención.  20 

 

La figura 2 muestra en perspectiva un conjunto de sellado y corte de la máquina de envasado 

de la figura 1. 

 

La figura 3 muestra una relación entre los útiles de actuación de los dos conjuntos rotativos 25 

del conjunto de sellado y corte de la figura 2, en tres posiciones diferentes. 

 

La figura 4 muestra en perspectiva un sistema de transmisión del conjunto de sellado y corte 

de la figura 2. 

 30 

La figura 5 muestra frontalmente el sistema de transmisión de la figura 4. 

 

La figura 6 muestra un detalle de una cooperación entre las ruedas dentadas del sistema de 

transmisión de la figura 4. 

 35 
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La figura 7 es una vista según el corte B-B de la figura 5. 

 

La figura 8 es una vista según el corte A-A de la figura 5. 

 

La figura 9 muestra un accionamiento de actuación de la máquina de envasado de la figura 1. 5 

 

 

EXPOSICIÓN DETALLADA DE LA INVENCIÓN 

 

La máquina de envasado 1000 propuesta, como la representada en la figura 1 a modo de 10 

ejemplo, comprende un conjunto de sellado y corte 100. Con referencia a la figura 2, el 

conjunto de sellado y corte 100 comprende un primer conjunto rotativo 1 con un primer eje de 

giro 1.0 y al menos un primer útil de actuación 1.1, un segundo conjunto rotativo 2 con un 

segundo eje de giro 2.0 y al menos un segundo útil de actuación 2.1, un actuador 3 asociado 

al primer conjunto rotativo 1 para provocar el giro del primer útil de actuación 1.1 con respecto 15 

al eje de giro 1.0, y un sistema de transmisión 4 para transmitir dicho giro al segundo conjunto 

rotativo 2 y provocar que el segundo útil de actuación 2.1 gire con respecto al segundo eje de 

giro 2.0. De esta manera, los dos conjuntos rotativos 1 y 2 giran simultáneamente. Los ejes 

de giro 1.0 y 2.0 están distanciados entre sí, preferentemente en una dirección vertical. 

 20 

Los útiles de actuación 1.1 y 2.1 están configurados para que puedan cooperar durante el giro 

de los conjuntos rotativos 1 y 2, en una posición determinada como la representada en la 

figura 3 (o durante un rango angular  de posiciones). Cada útil de actuación 1.1 y 2.1 

sobresale del eje de giro 1.0 y 2.0 correspondiente en una dirección radial a dicho eje de giro 

1.0 y 2.0, y los conjuntos rotativos 1 y 2 están configurados para que los dos útiles de actuación 25 

1.1 y 2.1 cooperen entre sí cuando sus direcciones radiales están alineadas y son opuestas. 

Preferentemente la cooperación se da durante un rango angular  determinado con centro en 

dicha posición en la que dichas direcciones radiales están alineadas y son opuestas, tal y 

como se representa en la figura 3. 

 30 

En una máquina de envasado 1000 con dos conjuntos rotativos 1 y 2 como los descritos se 

provoca el paso de un tubo de lámina 300 con los productos a envasar en su interior entre 

ambos conjuntos rotativos 1 y 2 (productos no representados en las figuras), y cuando los 

útiles de actuación 1.1 y 2.1 de dichos conjuntos rotativos 1 y 2 cooperan entre sí cortan 

transversalmente dicho tubo de lámina 300 y sellan transversalmente dicho tubo de lámina 35 
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300 a ambos lados del corte transversal. De esta manera se obtiene un envase independiente 

y cerrado aguas abajo del corte transversal y un tubo de lámina 300 cerrado por un extremo 

aguas arriba de dicho corte transversal. 

 

El sistema de transmisión 4, como el mostrado en las figuras 4 y 5, comprende un primer 5 

conjunto de transmisión 4.1 con una rueda dentada motriz 4.11 unida al primer conjunto 

rotativo 1 y un segundo conjunto de transmisión 4.2 asociado al segundo conjunto rotativo 2 

y configurado para cooperar con la rueda dentada motriz 4.11. 

 

El segundo conjunto de transmisión 4.2 comprende una primera rueda dentada 4.21 unida al 10 

segundo conjunto rotativo 2 de tal manera que el segundo útil de actuación 2.1 y la primera 

rueda dentada 4.21 giran solidarios con respecto al segundo eje de giro 2.0, y una segunda 

rueda dentada 4.22 adyacente y concéntrica a la primera rueda dentada 4.21. Ambas ruedas 

dentadas 4.21 y 4.22 están engranadas con la rueda dentada motriz 4.11, y la posición angular 

relativa entre dichas ruedas dentadas 4.21 y 4.22 es ajustable. Que una rueda dentada esté 15 

engranada con otra rueda dentada significa que los dientes de una rueda dentada se 

introducen en el paso entre los dientes de la otra rueda dentada, provocando así el giro de 

una rueda dentada el giro de la otra rueda dentada gracias a esta cooperación entre dientes 

de ambas ruedas dentadas. 

 20 

El conjunto de sellado y corte 100 comprende al menos un actuador de ajuste 5 que está 

configurado para actuar sobre al menos una de las ruedas dentadas 4.21 y 4.22 del segundo 

conjunto de transmisión 4.2 y para provocar con dicha actuación un giro relativo entre dichas 

ruedas dentadas 4.21 y 4.22 con respecto al segundo eje de giro 2.0, ajustándose la posición 

angular entre ambas ruedas dentadas 4.21 y 4.22. En otras realizaciones el actuador de ajuste 25 

5 podría provocar el giro de las dos ruedas dentadas 4.21 y 4.22 con respecto al segundo eje 

de giro 2.0, pero en direcciones opuestas.  

 

De esta manera, cuando un diente de cada rueda dentada 4.21 y 4.22 del segundo conjunto 

de transmisión 4.2 está engranado entre dos dientes de la primera rueda dentada motriz 4.11 30 

(en un paso de la primera rueda dentada motriz 4.11), con la actuación del actuador de ajuste 

5 se les fuerza a dichos dientes de las ruedas dentadas 4.21 y 4.22 a contactar con un diente 

respectivo de la primera rueda dentada motriz 4.11 (ver figura 6). Así, al estar el diente de la 

primera rueda dentada 4.21 en contacto con un diente de la rueda dentada motriz 4.11 dicha 

primera rueda dentada 4.21 impide un desplazamiento libre entre ambos conjuntos de 35 
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transmisión 4.1 y 4.2 en una dirección, y al estar el diente de la segunda rueda dentada 4.22 

en contacto con el otro diente de la rueda dentada motriz 4.11 dicha segunda rueda dentada 

4.22 impide un desplazamiento libre entre ambos conjuntos de transmisión 4.1 y 4.2 en la 

dirección opuesta. El actuador 5, estando actuando, mantiene las ruedas dentadas 4.21 y 4.22 

en esta posición con respecto a la rueda dentada motriz 4.11, y si se provoca que el actuador 5 

de ajuste 5 deje de actuar, dichas ruedas dentadas 4.21 y 4.22 quedan liberadas para poderse 

ajustar su posición relativa angular, pudiendo realizarse un nuevo ajuste fácilmente.  

 

El actuador de ajuste 5 comprende preferentemente un cilindro con una carcasa 5.0 unida a 

la una de las ruedas dentadas 4.21 y 4.22 del segundo conjunto de transmisión 4.2 10 

(preferentemente a la primera rueda dentada 4.21), y un vástago 5.1 que es desplazable con 

respecto a la carcasa 5.0 y que está unido a la otra rueda dentada 4.21 o 4.22 del segundo 

conjunto de transmisión 4.2 (ver figura 7). Para ello, preferentemente al menos una de las 

ruedas dentadas 4.21 o 4.22 comprende un agujero pasante a través del cual el actuador de 

ajuste 5 se une con la rueda dentada 4.21 o 4.22. Cuando el actuador de ajuste 5 es actuado, 15 

el vástago 5.1 se extiende con respecto a la carcasa 5.0, mientras que cuando deja de ser 

actuado dicho vástago 5.1 se retrae o se puede retraer fácilmente al no estar forzado a una 

posición extendida. Para ello la dimensión del agujero pasante permite un movimiento relativo 

entre ambas ruedas dentadas 4.21 y 4.22 cuando el actuador de ajuste 5 es actuado. 

Preferentemente el actuador de ajuste 5 es actuado mediante un fluido, como puede ser aire 20 

a presión, siendo en este caso un actuador neumático (un cilindro neumático). 

 

Preferentemente el conjunto de sellado y corte 100 comprende una pluralidad de actuadores 

de ajuste 5 (ver figuras 4 y 5), de tal manera que la fuerza necesaria para que los dientes de 

las ruedas dentadas 4.21 y 4.22 del segundo conjunto de transmisión 4.2 presionen contra los 25 

dientes de la rueda dentada motriz 4.11 del primer conjunto de transmisión 4.1 se reparte 

entre dichos actuadores de ajuste 5, pudiendo emplearse actuadores de ajuste 5 de una 

menor fuerza y por lo tanto más compactos. Preferentemente, en estas realizaciones todos 

los actuadores de ajuste 5 están conectados a una misma fuente de fluido. 

 30 

La máquina de envasado 1000 comprende una unidad de control 6 configurada para controlar 

la alimentación de fluido al actuador de ajuste 5. De esta manera la unidad de control 6, puede 

provocar la llegada de fluido al accionamiento de ajuste 5 cuando se requiera, por ejemplo 

cuando la máquina de envasado 1000 ha sido ajustada y va a ser puesta en funcionamiento, 

provocando así la actuación de dicho accionamiento de ajuste 5, o puede provocar que cese 35 
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la llegada del fluido al accionamiento de ajuste 5 para parar la actuación de dicho 

accionamiento de ajuste 5 cuando, por ejemplo, se requiera reajustar el conjunto de sellado y 

corte 100 para cambiar una lámina de envasado por otra de diferente material, grosor, etc. 

 

El conjunto de sellado y corte 100 comprende preferentemente una electroválvula controlable 5 

no representada en las figuras, entre la fuente de fluido y el actuador de ajuste 5 de dicho 

conjunto de sellado y corte 100, estando la unidad de control 6 comunicada con dicha 

electroválvula y configurada para controlar el cierre y apertura de dicha electroválvula, 

provocándose una actuación simultánea de todos actuadores de ajuste 5. Alternativamente el 

conjunto de sellado y corte 100 puede comprender una electroválvula controlable no 10 

representada en las figuras, entre la fuente de fluido y cada actuador de ajuste 5 de dicho 

conjunto de sellado y corte 100, estando la unidad de control 6 comunicada con dichas 

electroválvulas y configurada para controlar el cierre y apertura de dichas electroválvulas. 

Preferentemente la unidad de control 6 está configurada para provocar una actuación 

simultánea de los actuadores de ajuste 5.  15 

 

La unidad de control 6 de juste puede comprender por ejemplo un microprocesador, un 

controlador, una FPGA o cualquier otro dispositivo con capacidad de cálculo. 

 

Tal y como se muestra en la figura 8, el segundo útil de actuación 2.1 del segundo conjunto 20 

rotativo 2 comprende un orificio longitudinal 2.17 que está comunicado con la fuente de fluido 

y que se extiende a lo largo del segundo eje de giro 2.0 desde el lateral de dicho segundo útil 

de actuación 2.1 más próximo a la primera rueda dentada 4.21 y a la segunda rueda dentada 

4.22 del segundo conjunto de transmisión 4.2, y al menos un orificio radial 2.18 que está 

comunicado con el orificio longitudinal 2.17 y con el actuador de ajuste 5 correspondiente. El 25 

orificio longitudinal 2.17 está conectado de forma giratoria a un conducto que suministra el 

fluido de la fuente de fluido, de tal manera que de una forma sencilla es posible redirigir el 

fluido desde una fuente de fluido fija, a los actuadores de ajuste 5 correspondientes que giran 

con la primera rueda dentada 4.21 y a la segunda rueda dentada 4.22 durante el 

funcionamiento del conjunto de sellado y corte. Así se obtiene un conjunto de sellado y corte 30 

100 compacto a pesar de incorporar el actuador de ajuste 5. 

 

El segundo útil de actuación 2.1 puede comprender una herramienta de sellado 2.11 con dos 

superficies de sellado 2.111 y 2.112; una herramienta de corte 2.12, tal como una cuchilla, 

que está dispuesta entre ambas superficies de sellado 2.111 y 2.112 y que está configurada 35 
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para desplazarse con respecto a la herramienta de sellado 2.11 entre una posición activa en 

la que sobresale de las superficies de sellado 2.111 y 2.112 de la herramienta de sellado 2.11 

y una posición inactiva en la que la herramienta de corte 2.12 está retraída con respecto a las 

superficies de sellado 2.111 y 2.112 (ver figura 3); y un accionamiento de actuación 2.13, 

representado en la figura 9, configurado para actuar mediante la acción de un fluido y para 5 

provocar, con su actuación, el desplazamiento de la herramienta de corte 2.12 al menos desde 

la posición inactiva a la posición activa. De esta manera, controlando la actuación del 

accionamiento de actuación 2.13 es posible controlar la actuación de la herramienta de corte 

2.12, lo que implica un uso más efectivo de la herramienta de corte 2.12 y un menor desgaste 

de dicha herramienta de corte 2.12. 10 

 

Preferentemente el actuador de ajuste 5 y el accionamiento de actuación 2.13 del segundo 

útil de actuación 2.1 están conectados a una misma fuente de fluido, simplificándose el 

conjunto de sellado y corte 100. 

 15 

Preferentemente el segundo útil de actuación 2.1 comprende al menos dos accionamientos 

de actuación 2.13, uno a cada lado de la herramienta de corte 2.12 en relación con el eje de 

giro 2.0, actuando ambos accionamientos de actuación 2.13 de forma simultánea. Así se 

puede reducir el tamaño de dichos accionamientos de actuación 2.13 en comparación con 

emplear un solo accionamiento de actuación 2.13 al dividirse la fuerza necesaria, y se asegura 20 

una correcta actuación de la herramienta de corte 2.12 al ser actuada simultáneamente desde 

ambos lados. 

 

Tal y como se muestra en la figura 9, el segundo útil de actuación 2.1 del segundo conjunto 

rotativo 2 comprende un orificio longitudinal 2.19 que se extiende a lo largo del segundo eje 25 

de giro 2.0 desde el lateral de dicho segundo útil de actuación 2.1 más alejado a la primera 

rueda dentada 4.21 y a la segunda rueda dentada 4.22 y que está comunicado con la fuente 

de fluido y con el accionamiento de actuación 2.13. El orificio longitudinal 2.19 puede estar 

conectado de forma giratoria a un conducto que suministra el fluido desde la fuente de fluido, 

y a un segundo conducto dispuesto sobre el segundo útil de actuación 2.1 que dirige el fluido 30 

al accionamiento de actuación 2.13 correspondiente. El orificio longitudinal 2.19 puede estar 

comunicado con un anillo colector por donde se alimenta de corriente eléctrica al segundo útil 

de actuación 2.1 para calentarlo, y la fuente de fluido puede estar conectada a dicho anillo 

colector. De esta forma es posible redirigir el fluido desde una fuente de fluido fija, al 

accionamiento de actuación 2.13 giratorio correspondiente. 35 
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Preferentemente la máquina de envasado 100 comprende una unidad de control 6 

configurada para provocar una actuación del accionamiento de actuación 2.13 cuando el 

segundo útil de actuación 2.1 está en una posición angular en la que coopera con el primer 

útil de actuación 1.1 para sellar y cortar una lámina dispuesta entre ambos útiles de actuación 5 

1.1 y 2.1. La unidad de control preferentemente está comunicada con una electroválvula no 

representada en las figuras y dispuesta en el camino del fluido entre la fuente de fluido y el 

accionamiento de actuación 2.13, y está configurada para controlar la apertura y el cierre de 

dicha electroválvula para abrir o cerrar el paso de fluido a su través.  

 10 

La máquina de envasado 100 puede comprender además un actuador de presión 11 a cada 

lado del útil de actuación 2.1 del segundo conjunto rotativo 2 en relación con el segundo eje 

de giro 2.0, tal y como se muestra a modo de ejemplo en la figura 9. El actuador de presión 

11 está configurado para presionar el segundo conjunto rotativo 2 en una dirección 

descendente para que dicho segundo conjunto rotativo 2 ejerza la presión requerida contra el 15 

primer conjunto rotativo 1 cuando cooperan para realizar el sellado. Los actuadores de presión 

11 están accionados mediante un fluido y están conectados preferentemente a la misma 

fuente de fluido para poder ser actuados simultáneamente. Preferentemente están 

conectados a la fuente de fluido a la que está comunicado el actuador de ajuste 5. 

 20 

La unidad de control 6 puede estar adicionalmente configurada para controlar 

simultáneamente la alimentación de fluido del actuador de presión 11 y la alimentación de los 

actuadores 5 y 11 están accionados y cuando se va a realizar un cambio de configuración del 

conjunto de sellado y corte 100 los actuadores 5 y 11 están desactivados. 

 25 

La máquina de envasado 100 puede comprender además una electroválvula controlable entre 

la fuente de fluido y el actuador de presión 11, controlándose la llega de fluido al actuador de 

presión 11 mediante un control sobre dicha electroválvula para abrir y cerrar el paso de fluido 

a su través.  


