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DESCRIPCION
Aparato para el suministro individual de material en lamina para capa base

La invencién se refiere a una unidad de salida para el suministro individual por carril de material en lamina para
colocarlo debajo de productos alimentados en dos 0 mas carriles, en particular debajo de porciones de alimentos, y a
una unidad de suministro de material correspondiente para el suministro individual por carril de bandas de material en
lamina. La invencion se refiere ademas a una unidad de capa base para el suministro individual por carril de material
en lamina, que tiene una unidad de salida asi como una unidad de suministro de material.

Con una unidad de capa base de este tipo, pueden suministrarse laminas de capa base debajo de las porciones de
alimentos, que pueden comprender, por ejemplo, una rebanada o varias rebanadas de un producto alimenticio. Por
ejemplo, puede colocarse una lamina de capa base entre una rebanada de un producto alimenticio y una superficie
de apoyo sobre la que esta colocada dicha rebanada. Dicha funcién también se denomina funcién "de capa base
(underleaver)" y se conoce como un principio en el campo del troceado y envasado de productos alimenticios.

Al mismo tiempo, dentro de una porcion de alimento también pueden proporcionarse otras laminas de capa base, que
se depositan, por ejemplo, debajo de rebanadas individuales del producto alimenticio o también debajo de porciones
parciales de la porcidon de alimento, en donde una porcidén parcial puede comprender un numero especifico de
rebanadas del producto alimenticio. Es concebible que a las porciones parciales individuales primero se les coloquen
laminas de capa base por debajo, y luego se agrupen, por ejemplo se apilen 0 se amontonen, para formar una porcion
de alimento completa.

Con esta funcion de capa base se garantiza que los productos no se depositen, 0 al menos no tengan toda su parte
inferior, directamente sobre una superficie de apoyo, por ejemplo, antes del envasado en un dispositivo transportador
0 ya envasados en el material de envasado sobre otra porcion parcial dentro del envase. Ademas, se facilita la
manipulacion y el envasado de productos alimenticios, especialmente de productos delicados o con troceado fino,
como el tocino.

El material en Idmina de las laminas de capa base puede ser, por ejemplo, papel o una pelicula de plastico. La unidad
de capa base usualmente transporta bandas de material en lamina, que se desenrollan o extraen de un rollo de banda
de material, a una seccidn de transporte de porciones de alimentos, como un dispositivo transportador con una o mas
cintas transportadoras. La unidad de capa base usualmente comprende una unidad de salida con un dispositivo de
separacion que separa las laminas de capa base de dimensiones adecuadas a partir de las bandas de material, que
a continuacién se colocan debajo de las porciones de alimento mediante un dispositivo de eyeccidn de la unidad de
salida.

Las unidades de capa base del tipo descrito anteriormente se integran, por ejemplo, en una linea de transporte de
porciones que se encarga de transportar porciones desde al menos un dispositivo rebanador, en particular una
cortadora de alto rendimiento, hasta al menos un dispositivo de envasado. Tales equipos, que comprenden al menos
un dispositivo rebanador y al menos un dispositivo de envasado, asi como un dispositivo transportador que conecta
ambos dispositivos para transportar las porciones (de alimentos) cortadas desde el dispositivo rebanador hasta el
dispositivo de envasado, permiten una produccion eficaz de productos ya envasados, que practicamente no requiere
la intervencion de un operario, o ésta es minima. Estos equipos pueden incluir otros componentes, que se utilizan, por
ejemplo, para procesar y/o controlar el producto o las porciones y/o que se proporcionan para agrupar las porciones.

La invencion se refiere ademas a un aparato de capa base que comprende una alimentacién de productos adaptada
para alimentar los productos en dos 0 mas carriles a un area de alimentacion de laminas, una unidad de capa base y
una salida de productos adaptada para alimentar los productos en dos 0 mas carriles fuera del area de alimentacion
de laminas.

Las porciones de alimentos se transportan habitualmente en cintas transportadoras. Una unidad de capa base se sitla
normalmente entre una cinta de alimentacién de productos y una cinta de salida de productos, en donde se proporciona
una separacion entre las dos cintas. A través de la separacion, el material en lamina puede ser transportado desde la
unidad de salida de la unidad de capa base hasta la linea de transporte de las porciones de alimento y, en Gltima
instancia, introducirse entre la porcion de alimento y la cinta de salida de productos, es decir, depositarse debajo de la
porcion.

Ademas, la invencion se refiere a un aparato para rebanar y envasar productos, que comprende un aparato de corte
para rebanar el producto, un aparato de capa base y un aparato de envasado para envasar las porciones que tienen
material en l[amina por debajo.

Tales aparatos de corte pueden incluir las llamadas rebanadoras o rebanadoras de alta velocidad, que pueden, por

ejemplo, rebanar productos alimenticios en forma de barra o redondeada a altas velocidades de corte de varios cientos
a varios miles de rebanadas por minuto. En muchas aplicaciones, las porciones apiladas 0 amontonadas, por ejemplo,
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se forman a partir de las rebanadas separadas que caen sobre una superficie de apoyo formada por una cinta
porcionadora, por ejemplo. La propia cinta porcionadora, o un dispositivo de cinta conectado a la misma, puede servir
como cinta de alimentacién de productos que alimenta las porciones de alimentos a una maquina de capa base.

En particular, para un rendimiento éptimo de una linea de corte y envasado, el proceso de corte y la alimentacion de
productos pueden ser de varios carriles, en donde varios productos colocados uno al lado del otro, un producto en
cada carril, se cortan al mismo tiempo y se transportan por varios carriles, por ejemplo mediante una o mas cintas
porcionadoras. En este caso, la alimentacion de productos a la unidad de capa base tiene también, ventajosamente,
multiples carriles. Resulta especialmente ventajoso el funcionamiento individual de cada uno de los carriles. Segun la
finalidad de la unidad funcional y la aplicacion correspondientes, la construccion de varios carriles o el funcionamiento
individual de los carriles significa, en particular, que cada carril del aparato o de la respectiva unidad funcional puede
funcionar independientemente de los demas carriles, es decir, que, por ejemplo, cada carril puede accionarse,
controlarse, desplazarse, detenerse, ajustarse, configurarse, desmontarse y volverse a montar, al menos parcialmente,
y cambiarse y/o cargarse, al menos parcialmente, de forma individual. Una linea de varios carriles y carriles
individuales requiere un funcionamiento de varios carriles y carriles individuales de la unidad de capa base.

En principio, se conocen las unidades de capa base de varios carriles, pero normalmente estan formadas en parte por
varias unidades de capa base de un solo carril dispuestas funcionalmente en paralelo pero desplazadas en la direccion
longitudinal de la linea. Por ejemplo, los productos se alimentan en varios carriles, por ejemplo dos carriles, por medio
de cintas transportadoras a la primera unidad de capa base, que suministra material en lamina para colocarlo debajo
de los productos en un primer carril. Otra seccién de la cinta transportadora alimenta los productos de ambos carriles
a una segunda unidad de capa base, que suministra material en lamina para colocarlo debajo de los productos del
segundo carril antes de que continlien a una cinta de salida de productos. En el drea de cada unidad de capa base, la
cinta transportadora situada en el lado de alimentacion esta dispuesta un poco mas alta verticalmente que la cinta
transportadora situada en el lado de salida para facilitar la colocacién del material en [amina debajo de la porcién o la
colocacion de la porcidn sobre la lamina de capa base. Dado que cada unidad de capa base tiene un escaldon de este
tipo, pero, por ejemplo, la primera unidad de capa base no suministra ningun material en lamina en el segundo carril,
existe el riesgo de que se rompan las porciones de alimentos delicados, por ejemplo, el tocino cortado finamente, si
se pasa dicho escaldn sin colocar debajo una lamina de capa base estabilizadora.

Una unidad de capa base de multiples carriles construida de este modo es, por naturaleza, muy larga, es decir, requiere
una gran longitud total de linea porque los mddulos de funcion correspondientes estan dispuestos uno detras de otro.
Ademas, se necesita una gran cantidad de espacio debajo de la seccion de transporte para alojar las unidades de
suministro de material individuales, incluido el depédsito de material, asi como las unidades de salida de las unidades
de capa base individuales. También debe garantizarse la accesibilidad lateral, por ejemplo para cambiar los rollos de
banda de material.

Dado que al final hay que instalar varios aparatos de capa base, esta disposicion es muy costosa, sobre todo porque
la necesidad de piezas se multiplica con el numero de carriles en operacion. Los costes de mantenimiento también
son elevados, ya que hay que desmontar y limpiar higiénicamente todo el dispositivo de cinta, lo que al mismo tiempo
reduce el tiempo de funcionamiento de toda la linea debido a la gran cantidad de tiempo que requiere.

El documento DE 10 2017 118 927 A1 divulga una unidad de salida que tiene las caracteristicas del concepto general
de la reivindicacion 1.

Por lo tanto, un objeto de la presente invencion es proporcionar una unidad de capa base para el suministro individual
de material en lAmina, que se caracterice por una mayor eficiencia econémica y un manejo mas sencillo.

Especificamente, este objeto se resuelve mediante una unidad de salida con las caracteristicas de la reivindicacién 1,
una unidad de capa base con las caracteristicas de la reivindicacion 8 y un aparato para rebanar y envasar productos
de acuerdo con la reivindicacion 14.

Una unidad de salida de acuerdo con la invencion para el suministro individual por carril de material en lamina para
colocarlo debajo de productos alimentados en dos 0 mas carriles, en particular debajo de porciones de alimentos, tiene
un dispositivo de captacidn que esta disefiado para la introduccién individual por carril de, en cada caso, una banda
de material en lamina por carril, y que en particular tiene al menos un eje de captacion accionado y al menos una
unidad de presion de captacion. Ademas, la unidad de salida tiene un dispositivo de separacion, disefiado para separar
el material en lamina de las bandas de material, y un dispositivo de eyeccion, disefiado para expulsar el material en
lamina en dos 0 mas carriles y que comprende un rodillo de eyeccion accionado y una contraunidad de eyeccion, que
junto con el rodillo de eyeccion forma un espacio de eyeccion para el material en lamina, en donde el rodillo de eyeccion
esta asociado con al menos dos carriles en comun.

La unidad de salida esta disefiada, por lo tanto, para suministrar material en lamina en carriles individuales, varios o
todos los carriles de una seccion de transporte de alimentos, y para hacerlo de forma especifica para cada carril, es
decir, para cada carril independientemente del suministro en los otros carriles y, en particular, sélo cuando una porcion
de alimento se alimenta realmente en el carril en cuestion. De este modo, es posible responder de forma éptima a la
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disponibilidad actual del producto. En particular, toda la linea puede funcionar de forma continua y sin retrasos, incluso
si, por ejemplo, se producen perturbaciones o interrupciones del servicio en uno de los carriles.

El material en lamina de todos los carriles puede, por ejemplo, dispensarse a través del mismo espacio de eyeccion,
es decir, los carriles pueden, por ejemplo, estar dispuestos uno al lado del otro en el area de la unidad de salida y
discurrir paralelas entre si.

Partiendo de un depdsito de material, el dispositivo de captacion, el dispositivo de separacion y el dispositivo de
eyeccion se disponen uno tras otro en la direccidon de transporte de las bandas de material en este orden.
Ventajosamente, para cada carril, las bandas de material se toman de un deposito de material independiente asignado
al carril correspondiente, por ejemplo, se extraen o desenrollan de un rollo de banda de material. Las bandas de
material se introducen en la unidad de salida mediante el dispositivo de captacion, que tiene al menos un eje de
captacion accionado, normalmente giratorio, en particular, por ejemplo, un eje de captacion por carril. Ademas, el
dispositivo de captacion tiene al menos una unidad de presion de captacion, en particular una unidad de presion de
captacion por carril.

Una banda de material es guiada entre el eje de captacion accionado y la unidad de presion de captacion en la unidad
de presidon de captacion y puede ser transportada, es decir, alimentada hacia el dispositivo de salida, presionando
entre si a la unidad de presion de captacion y el eje de captacion accionado, de modo que la banda de material sea
arrastrada por el eje de captacion giratorio. La unidad de presion de captacion también puede comprender uno 0 mas
ejes giratorios, los llamados rodillos de presidn, que, sin embargo, no tienen que ser accionados. El eje de captacion
los hace girar cuando se introduce una banda de material. Para obtener un contacto especialmente eficaz con la banda
de material, el eje de captacion y/o la unidad de presidon de captacion o los rodillos de presion pueden tener, por
ejemplo, una superficie engomada.

Se puede conseguir una alimentacion individual por carrii mediante ejes de captacion disefiados y accionados
especificamente para cada carril, que s6lo se accionan cuando el material en |dmina se va a transportar por el carril
correspondiente. De forma alternativa o adicionalmente, se pueden proporcionar unidades de presion de captacion
controlables especificas por carril, que pueden establecer un contacto transportador con la banda de material segun
sea necesario. Por ejemplo, se puede proporcionar un dispositivo de presion hidraulico o neumatico para presionar
las unidades de presion de captacidon hacia los ejes de captacidon. En principio, el eje de captacién accionado también
puede estar dispuesto para ser movil, en particular moverse a través de aire comprimido, mientras que la unidad de
presién de captacion esta montada estacionaria.

El dispositivo de captacidon transporta bandas de material alimentadas individualmente por carril al dispositivo de
separacion. El dispositivo de separacidén esta disefiado para separar las laminas de capa base de dimensiones
adecuadas de las bandas de material alimentadas para colocarlas debajo de las porciones de alimentos.

Preferentemente, el dispositivo de separacion también se disefia y acciona individualmente para cada carril, es decir,
el dispositivo de separacion solo se acciona si realmente se introduce una porcion de alimento en el carril especifico
asignado al dispositivo de separacion. En principio, también es concebible el funcionamiento simultaneo de un
dispositivo de separacion comun para todos los carriles si el transporte de material en lamina a través del dispositivo
de captacion tiene lugar de forma individual por carril e intermitentemente adaptandose a las porciones de alimento
realmente alimentadas. En este caso, la separacion de las ldminas de capa base sdlo tiene lugar en los carriles
respectivos en los que el dispositivo de captacion ha introducido una banda de material en el dispositivo de separacion.

A continuacion, el material en lamina separado o al menos perforado se expulsa mediante un dispositivo de eyeccion,
es decir, se coloca debajo de las porciones de alimentos entrantes. El material en lamina es transportado por un rodillo
de eyeccion accionado y una contraunidad de eyeccidn que garantiza que el material en [amina sea arrastrado por el
rodillo de eyeccion. La contraunidad de eyeccidon también puede tener forma de rodillo, pero no es necesario que sea
accionada y puede, por ejemplo, aplicarse una fuerza mediante compresion de aire en la direccidn del rodillo de
eyeccion para formar un espacio de eyeccion para el material en lamina que sea lo suficientemente pequefio como
para garantizar un arrastre eficaz del material en lamina.

El dispositivo de captacion y el dispositivo de eyeccidon pueden ser similares o sustancialmente idénticos en disefio,
por lo que, ventajosamente, pueden utilizarse piezas similares.

El rodillo de eyeccion es comun a al menos dos carriles de la unidad de salida. Por rodillo de eyeccién asignado
conjuntamente a los al menos dos carriles debe entenderse que las secciones del rodillo asignadas a los dos 0 mas
carriles estan acopladas fijas entre si de forma giratoria, de modo que se accionan automaticamente de manera
sincronizada. El rodillo de eyeccion puede estar formado al menos parcialmente de una sola pieza, en particular, por
ejemplo, una superficie (posiblemente engomada) del rodillo de eyeccidén puede estar formada de una sola pieza. El
rodillo de eyeccion se asigna preferentemente a todos los carriles. Preferentemente, dos, mas o todos los carriles
estan dispuestos uno al lado del otro de tal manera que los espacios de eyeccion de todos los carriles para el material
en lamina se encuentran en una linea. El resultado es un disefio especialmente compacto.
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Preferentemente, el rodillo de eyeccion esta disefiado para ser accionado sincrénicamente con una velocidad de
alimentacion de productos y/o de salida de productos, por ejemplo con la velocidad de una cinta transportadora de
alimentacion de productos o de salida de productos. También es posible, opcionalmente, accionar el rodillo de eyeccién
a una velocidad de salida que se desvie ligeramente de la velocidad del producto, por ejemplo, si esto permite
conseguir efectos de arrastre junto con la parte inferior de los productos. Esto también puede proporcionarse so6lo
temporalmente, por ejemplo, sélo para un contacto inicial entre el material de capa base y el producto.

La sincronizacion puede realizarse preferentemente a través de una unidad de control de toda la linea. El
funcionamiento intermitente o individual por carril del rodillo de eyeccion no es absolutamente necesario, ya que incluso
con un rodillo de eyeccion de accionamiento permanente, la velocidad de avance del material en ldamina esta
determinada por el dispositivo de captacién intermitente e individual por carril. Esto significa que no es necesario un
control adicional y que se reduce el numero de piezas necesarias, lo que, por un lado, supone una ventaja de costes
y, por otro, también reduce el esfuerzo de limpieza y mantenimiento del dispositivo de eyeccion.

En las subreivindicaciones, la descripcion y los dibujos se pueden encontrar realizaciones ventajosas de la invencion.

De acuerdo con una realizacion, el espacio de eyeccidn y un espacio de captacion formados por el al menos un eje
de captacion y la al menos una unidad de presién de captacion se encuentran en un plano que esta dispuesto al menos
sustancialmente vertical en una posicidén de uso de la unidad de salida. El dispositivo de captacion y el dispositivo de
eyeccion pueden, por ejemplo, estar dispuestos uno encima del otro en direccion vertical. El plano definido por el
espacio de eyeccion y uno, varios o todos los espacios de captacion puede disponerse, en particular, al menos
sustancialmente perpendicular al plano en el que se alimentan las porciones de alimento. La unidad de salida puede
disponerse, ventajosamente, por debajo de la seccidn de transporte de las porciones de alimento, de modo que una
direccion de transporte del dispositivo de captacién para las bandas de material discurra en particular, al menos de
manera sustancial, verticalmente hacia arriba en una posicion de uso del dispositivo de captacion. Al disponer los
espacios de captacidon y eyeccion en un plano, se puede proporcionar una unidad de salida comparativamente
compacta que, por un lado, tiene una longitud total pequefia en relacion con una seccidn de transporte de las porciones
de alimentos y, por otro lado, requiere s6lo una pequefia cantidad de espacio por debajo de la seccion de transporte.

El dispositivo de captacion puede tener al menos dos ejes de captacion, en particular ejes de captacion accionados
individualmente, en donde un eje de captacion es asignado en cada caso a una banda de material y en particular a un
carril. De forma alternativa o adicionalmente, el dispositivo de captacidon puede tener al menos dos unidades de presién
de captacion, en donde una unidad de presidon de captacidn se asigna a una banda de material y, en particular, a un
carril. De este modo, la introduccién de las bandas de material puede disefarse individualmente para cada carril.

En principio, el transporte individual por carril de la banda de material puede disefiarse y controlarse de diversas
maneras para transportar un material en lamina Unicamente en funciéon de las porciones de producto realmente
suministradas. Por un lado, se pueden proporcionar ejes de captacion y unidades de presion de captacion controlables
individualmente para cada carril. En este caso, el espacio de captacion entre el eje de captacion y la unidad de presion
de captacion puede sertan estrecho que el eje de captacion y la unidad de presion de captacion estén siempre en
contacto con la banda de material guiada entre ellos. La banda de material puede introducirse individualmente en cada
carril accionando de forma intermitente el eje de captacion correspondiente. Por otro lado, se puede proporcionar un
espacio de captacién mayor entre el eje de captacion y la unidad de presién de captacion, de forma que la banda de
material s6lo se guie de forma holgada en el espacio de captacion y no se transporte incluso cuando el eje de captacion
esté girando. En este disefio, el transporte puede efectuarse comprimiendo temporalmente el eje de captacién giratorio
y la unidad de presion de captacion hasta el punto en que se enganchan con la banda de material, provocando su
traccion. En este caso, el eje de captacion o la unidad de presidon de captacidn podrian, en principio, asignarse a varios
carriles a la vez, mientras que sigue siendo posible la introduccidén de bandas de material individualmente por carril.
De acuerdo con otra realizacion, el dispositivo de separacién comprende al menos una unidad de cuchilla, en particular
un eje de cuchilla giratorio con al menos un elemento de separacion. El elemento de separaciéon puede accionarse de
forma que gire en la direccion de transporte de la banda de material para separar el material en lamina. En particular,
la unidad de cuchilla puede ser accionable y accionar el elemento de separacion montado en ella. El eje de rotacion
del elemento de separacion puede estar dispuesto fuera del elemento de separacion y coincidir con el eje de rotacidon
de la unidad de cuchilla o el eje de cuchilla.

En este caso, un eje longitudinal del eje de cuchilla puede estar preferentemente alineado perpendicularmente a la
direccion de transporte de la banda de material, y el elemento de separacion puede estar dispuesto en el eje de cuchilla
de tal manera que agarre la banda de material transversalmente a su direccion de transporte, en particular al menos
sustancialmente en toda su anchura. El elemento de separacion puede ser una cuchilla 0 una lamina de corte que
corta completamente la banda de material. En principio, no es necesario que la banda de material sea cortada
completamente por el dispositivo de separacién, en su lugar, la perforacion de la banda de material mediante el
elemento de separacion también puede ser suficiente para garantizar la posterior rotura de la lamina de capa base,
en particular durante el transporte subsiguiente mediante el dispositivo de eyeccion. Un eje de cuchilla giratorio puede
tener varios elementos de separacion, por ejemplo dos 0 mas elementos de separacion, que pueden estar distribuidos



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2 965 364 T3

uniformemente o a distancias angulares variables alrededor de la circunferencia de la cuchilla. Preferentemente, se
busca una estructura simétrica y/o una distribucidén uniforme de la masa en el eje de cuchilla.

Para asegurar un resultado fiable de la separacion, el dispositivo de separaciéon puede tener una contracuchilla para
el elemento de separacion. La contracuchilla puede estar dispuesta en el lado opuesto de la banda de material con
respecto a la unidad de cuchilla para cooperar con el elemento de separacion al separar la banda de material. De este
modo, la contracuchilla y la unidad de cuchilla pueden definir un espacio de separacién. Por ejemplo, la contracuchilla
puede tener forma de rodillo y una superficie de plastico. La contracuchilla puede acoplarse a la unidad de cuchilla, en
particular mediante una rueda dentada.

El dispositivo de separacion puede estar disefiado para la separacion individual de material en lamina, en donde el
dispositivo de separacion tiene al menos dos unidades de cuchilla accionadas individualmente, en donde una unidad
de cuchillas se asigha a cada banda de material. En concreto, se puede asignar una unidad de cuchilla a cada carril.
Por lo tanto, también es concebible que las laminas de capa base de diferentes tamafos se separen de las bandas de
material individualmente para cada carril, por ejemplo para proporcionar laminas de capa base de dimensiones
adecuadas para diferentes productos o porciones, en particular porciones de diferentes longitudes, en diferentes
carriles, o que aumenta la versatilidad de la unidad de salida. Ademas, también es posible proporcionar un bucle de
control que ajuste las longitudes de las laminas de capa base asociadas basandose en las longitudes de las porciones
entrantes (por ejemplo, que son detectadas por uno 0 mas sensores).

Los al menos dos ejes de captacion pueden estar dispuestos coaxialmente. Alternativa o adicionalmente, los ejes de
los rodillos de presidn de las al menos dos unidades de presidon de captacion estan dispuestos coaxialmente y/o los
ejes de las cuchillas de las al menos dos unidades de cuchilla estan dispuestos coaxialmente. Si hay mas de dos ejes
de captacion, ejes de rodillos de presidon o ejes de separacion, preferentemente todos los ejes del mismo tipo de la
misma unidad estan dispuestos coaxialmente. El resultado es un disefio de la unidad de salida especialmente
compacto, que reduce la longitud total en relaciéon con la direccién de transporte de las porciones de alimentos vy, al
mismo tiempo, la altura vertical de la unidad de salida. También es concebible que los grupos de ejes de captacion,
las unidades de presion de captacion y/o unidades de cuchilla no estén dispuestos coaxialmente en cada caso, sino
que estén ligeramente desplazados verticalmente en altura. Para un disefio compacto, los espacios de captacion
pueden disponerse, ventajosamente, en un plano.

Ademas, el espacio de separacion formado por la unidad de cuchilla y la contracuchilla puede estar situado,
ventajosamente, en un plano con el espacio de captacion del dispositivo de captacion y el espacio de eyeccion del
dispositivo de salida, o estar al menos aproximadamente alineado con el espacio de captacion y el espacio de
eyeccion. El resultado es un disefio de la unidad de salida aun mas compacto.

De acuerdo con otra realizacién, la unidad de salida esta disefiada como un médulo de salida modular. Alternativa o
adicionalmente, el dispositivo de captacion, el dispositivo de separacion y/o el dispositivo de eyeccion estan disefiados
cada uno de forma modular como mdédulo de captacion, médulo de separacion y/o mddulo de eyeccion, en particular
en donde cada uno de los mddulos tiene su propio bastidor o carcasa. Por ejemplo, el modulo de salida puede tener
secciones receptoras en las que se pueden insertar, en particular encajar, los submdédulos, es decir, el modulo de
captacion, el mddulo de separacion y/o el mddulo de eyeccion. Los subméddulos pueden fijarse a un bastidor o carcasa
del mddulo de salida. A su vez, el propio moédulo de salida puede estar dispuesto para deslizarse entre o por debajo
de una alimentacién de productos y una salida de productos.

Una unidad de salida con dicho caracter modular de la propia unidad o de los dispositivos que comprende permite una
readaptacion sencilla de los equipos existentes con una unidad de salida y ademas simplifica el mantenimiento, la
reparacion y la limpieza, en donde para un manejo especialmente simplificado se puede proporcionar, en particular,
un montaje o desmontaje sin herramientas de los submddulos y/o del mddulo de salida. Ademas, los médulos pueden
extraerse hacia un lado operativo de la unidad de salida, en particular transversalmente a la direccion de transporte
de una alimentacién de productos, lo que facilita mas estas operaciones.

La unidad de salida, el dispositivo de captacion, el dispositivo de separacidon y/o el dispositivo de eyeccidon pueden
comprender cada uno al menos una unidad de accionamiento, en particular un motor eléctrico, disefiado para accionar
la unidad o el dispositivo correspondiente.

Preferentemente, el dispositivo de captacion y/o el dispositivo de separacién y/o el mdédulo de captacion y/o el médulo
de separacion tienen cada uno una unidad de accionamiento independiente para cada carril. En el dispositivo de
eyeccion, el numero de unidades de accionamiento es preferentemente menor que el de los carriles, en particular el
numero de unidades de accionamiento es exactamente 1, ya que el rodillo de eyeccién esta asignado al menos a dos
carriles, en particular a todos los carriles.

El dispositivo de eyeccidon puede tener una interfaz mecanica por medio de la cual el rodillo de eyecciéon puede
acoplarse en accionamiento con una unidad de accionamiento externa. Por ejemplo, el dispositivo de eyeccién puede
acoplarse a un accionamiento de una unidad de transporte mediante la cual se alimentan y/o salen los productos con
el material en lamina por debajo. Por ejemplo, el dispositivo de eyeccidn tiene una polea que puede acoplarse a una
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correa de transmisidén accionada por un accionamiento de una cinta transportadora. De este modo, la velocidad de
eyeccion del dispositivo de eyeccion puede sincronizarse directamente con una velocidad de transporte de una de
salida de productos y/o una alimentacion de productos.

La presente invencion se refiere ademas a una unidad de suministro de material para el suministro individual por carril
de bandas de material en lamina para colocarlas debajo de productos suministrados en dos 0 mas carriles, en particular
debajo de porciones de alimentos, en particular mediante un dispositivo de salida como el descrito anteriormente. De
acuerdo con la invencion, una unidad de suministro de material tiene un depésito de material, que comprende un eje
de recepcidon comun para recibir al menos dos rollos de banda de material, de cada uno de los cuales puede extraerse
una banda del material en lamina, en particular en donde en cada caso un rollo de banda de material esta asignado a
un carril en el que puede suministrarse el material en lamina, y un dispositivo de extraccidén que esta disefiado para
extraer bandas de material de los al menos dos rollos de banda de material.

Una unidad de suministro de material de acuerdo con la invencion tiene unas dimensiones extremadamente
compactas, ya que los rollos de banda de material necesarios para suministrar material en lamina para dos o0 mas
carriles estan dispuestos en un eje de recepcion comun de forma que se ahorra espacio. Los rollos de banda de
material se montan preferentemente de forma individual, de modo que la extraccion de las bandas de material pueda
realizarse individualmente para cada rollo de banda de material e independientemente de los demas rollos de banda
de material.

El dispositivo de extraccion para extraer las bandas de material de los rollos de banda de material esta disefiado
preferentemente para extraer las bandas de material individualmente de los rollos de banda de material individuales,
de modo que las bandas de material puedan alimentarse a continuacion, por ejemplo, a un dispositivo de captacion,
que introduce el material en lamina requerido individualmente para cada carril en una unidad de salida.

De acuerdo con una realizacion, el dispositivo de extraccion tiene un eje de extraccidon asignado conjuntamente a las
al menos dos bandas de material y al menos una unidad de presién de extraccién por rollo de banda de material, que
juntos forman un respectivo espacio de extraccion para la respectiva banda de material. De este modo, el desenrollado
0 extraccion de las bandas de material de los rollos de banda de material sélo tiene lugar en aquellos rollos de banda
de material en los que el espacio de extraccidn entre la unidad de presion de extraccion y el eje de extraccion es tan
pequeiio que la banda de material correspondiente es presionada contra el eje de extraccion y arrastrada por él. Este
ajuste del espacio de extraccidon puede realizarse, por ejemplo, presionando la unidad de presion de extraccién contra
el eje de extraccion, especialmente de forma neumatica. Esto significa que la extraccidn de las bandas de material
puede controlarse individualmente por carril.

El eje de extraccion puede ser un eje giratorio accionado. Cada unidad de presion de extraccion puede comprender al
menos un eje de presion, en donde los ejes de presidon de varias unidades de presidn de extraccion, que estan
asignadas cada una a una banda de material, estan preferentemente alineados coaxialmente entre si, en particular en
una posicion de presion. Para garantizar un arrastre especialmente fiable de la banda de material, el eje de extraccion
y/o la unidad de presion de extraccidn pueden tener un acabado superficial adecuado, por ejemplo, una superficie
engomada.

Alternativa o adicionalmente, el dispositivo de extraccion también puede tener varios ejes de extraccién, en particular
un eje de extraccion por rollo de banda de material. En este ultimo caso, las bandas de material se pueden extraer
individualmente aunque el espacio de extraccidén sea constantemente estrecho, ya que el eje de extraccidon sélo se
acciona intermitentemente cuando se va a suministrar material en lamina.

De acuerdo con otra realizacién, la unidad de suministro de material esta disefiada de forma modular como un médulo
de suministro de material, en particular en donde el depdsito de material y/o el dispositivo de extraccion estan
disefiados cada uno de forma modular como un modulo de material y/o un mddulo de extraccidn, en particular en
donde cada uno de los médulos tiene su propio bastidor o carcasa. Por ejemplo, el médulo de material y/o el mddulo
de extraccién pueden insertarse, en particular encajarse, en un bastidor o una carcasa del médulo de suministro de
material. Ademas, el propio médulo de suministro de material puede insertarse entre una alimentacién de productos y
una salida de productos, en particular en combinacion con una unidad de salida, especialmente un moédulo de salida.

Una unidad de suministro de material con dicho caracter modular facilita la readaptacion de los equipos existentes
donde la unidad de suministro de material ahorra espacio, es multicarril y puede operarse de forma individual por carril.
La retirada del mddulo de suministro de material, del médulo de material y/o del médulo de extraccion hacia un lado
de funcionamiento de la unidad de suministro de material, por ejemplo transversalmente a la direccién de transporte
de una alimentacion de productos, permite un acceso facil a los médulos por parte de un operario, de modo que se
simplifican los trabajos de mantenimiento, la sustitucion de los rollos de banda de material y los trabajos de reparacién
y limpieza, en donde para un manejo especialmente simplificado se puede proporcionar, por ejemplo, el montaje o
desmontaje sin herramientas de los submaédulos y/o del médulo de suministro de material.

Preferentemente, el dispositivo de extraccion comprende al menos una unidad de accionamiento para accionar el
dispositivo de extraccion, en particular un motor eléctrico. En particular, cada eje de extraccién tiene una unidad de
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accionamiento independiente. Las unidades de presidn de extraccion no tienen que ser accionadas, sino que también
pueden disefiarse para girar pasivamente.

Otro aspecto de la invencion se refiere a una unidad de capa base para el suministro individual de material en lamina
para colocarlo debajo de productos alimentados en dos 0 mas carriles, en particular debajo de porciones de alimentos,
que tiene una unidad de salida como la descrita anteriormente y una unidad de suministro de material como la descrita
anteriormente, en particular en donde la unidad de capa base esta disefiada de forma modular como un médulo de
capa base que tiene su propio bastidor o carcasa.

Con la unidad de capa base de acuerdo con la invencion, las ventajas de la unidad de salida y la unidad de suministro
de material descritas anteriormente pueden combinarse de forma particularmente eficaz. De este modo, la unidad de
capa base que se obtiene permite el funcionamiento de la maquina de capa base de varios carriles, que puede
controlarse individualmente por carril, a la vez que el disefio de la unidad de capa base se mantiene extremadamente
compacto. Por lo tanto, la instalacion posterior de una unidad de capa base de este tipo es facilmente posible en las
lineas existentes debido al poco espacio que requiere la unidad de capa base. Ademas, un modulo de capa base
puede retirarse facilmente de una linea de rebanado y/o envasado de productos alimenticios si, por ejemplo, se desea
que la linea funcione sin la funciéon de capa base. De este modo, un mddulo de capa base resulta especialmente
flexible y versatil.

De acuerdo con una realizacion, la unidad de capa base tiene un dispositivo de deteccién de material en lamina
disefiado para detectar una cantidad de material en lamina suministrado por la unidad de suministro de material
individualmente por carril, en particular mediante un sensor de ultrasonidos, y para controlar una velocidad de
suministro de la unidad de suministro de material en funcién de la cantidad de material en lamina suministrado.
Mediante este dispositivo de deteccidn de material en l[amina, la velocidad de suministro de la unidad de suministro de
material puede adaptarse a la demanda de material en lamina durante el funcionamiento sin necesidad de otras
construcciones mecanicas, como los conocidos rodillos reguladores de la tensidon o pendulares. De forma ventajosa,
se proporciona un dispositivo de deteccidén de material en lamina separado para cada rollo de banda de material, de
modo que la cantidad de material en lamina proporcionada se detecta individualmente para cada carril y puede
adaptarse a las necesidades. Por ejemplo, después de pasar por el eje de extraccion, el material en lamina
suministrado puede formar un bucle en la direccion del dispositivo de captacion, en donde un sensor, por ejemplo un
sensor ultrasonico, detecta el tamafio del bucle. Un dispositivo de deteccion de material en lamina de este tipo no sdlo
ahorra piezas y, por tanto, costes, sino que también simplifica el disefio general, ahorrando de esta manera espacio
de instalacion y facilitando el mantenimiento y la limpieza.

Otro aspecto de la presente invencidn se refiere a un aparato de capa base para suministrar material en lamina
individualmente por carril para colocarlo debajo de productos alimentados en dos 0 mas carriles, en particular debajo
de porciones de alimentos. De acuerdo con la invencion, el aparato de capa base tiene una alimentacion de productos
que esta disefiada para alimentar los productos en dos o mas carriles a un area de alimentacién de laminas, en
particular, en donde la alimentacion de productos esta disefiada como un dispositivo de cinta, asi como una unidad de
capa base como se describié anteriormente, y una salida de productos que esta disefiada para guiar los productos en
dos 0 mas carriles fuera del area de alimentacion de laminas, en particular, en donde la salida de productos esta
disefiada como un dispositivo de cinta. La alimentacion de productos y la salida de productos pueden estar al menos
sustancialmente en un plano.

La alimentacion de productos y/o la salida de productos pueden ser, por ejemplo, cintas transportadoras, en particular,
en donde todas las cintas transportadoras que se proporcionan son accionables de manera individual. El area de
alimentacion de laminas es, en particular, un espacio que esta alineado con el espacio de eyeccion, que se encuentra,
en particular, por debajo del mismo.

Los dispositivos de cinta de la alimentacion de productos y/o de la salida de productos estan disefiados para el
transporte de porciones de alimentos en dos o varios carriles. Por ejemplo, cada carril puede estar definido por una
cinta transportadora independiente, que define la linea de transporte del carril con su trayectoria de cinta. En este
caso, pueden definirse varios carriles, por ejemplo, mediante varias cintas transportadoras que funcionen
independientemente unas de otras, por ejemplo, en paralelo, 0 en cintas transportadoras individuales. Sin embargo,
varios carriles también pueden compartir una cinta transportadora, en donde los carriles pueden estar dispuestos uno
al lado del otro en la cinta transportadora para que las porciones de alimentos colocadas en ellos se muevan de la
misma manera. Alternativa o adicionalmente, una cinta transportadora en si también puede ser moévil en su conjunto,
por ejemplo puede desplazarse perpendicularmente a la direccion de transporte, ademas de su movimiento de
transporte, por lo que también diferentes carriles pueden ser definidos por la misma cinta transportadora, si es
necesario, que transporta porciones individuales en diferentes momentos a diferentes lugares, por ejemplo a diferentes
carriles del area de alimentacion de laminas.

La unidad de salida, en particular el dispositivo de eyeccion, puede acoplarse en accionamiento con la salida de
productos y/o la salida de productos puede acoplarse en accionamiento con la unidad de salida, en particular con el
dispositivo de eyeccion. En particular, tal acoplamiento mecanico de la unidad de salida y la salida de productos es
ventajoso, ya que de esta manera se produce una sincronizacién automatica del tiempo de salida del material en
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lamina con la salida de productos y/o una adaptacion automatica de la velocidad del material en lamina dispensado y
la salida de productos. De este modo, se puede lograr un colocacion dptima del material en lamina debajo del producto
en la transicion a la salida de productos, especialmente en la transicidon a una cinta de salida de productos. Como
alternativa, puede utilizarse un dispositivo de control para sincronizar las velocidades.

El aparato de capa base puede comprender, ventajosamente, un dispositivo sensor disefiado para detectar la
necesidad de suministro de material en lamina individual por carril, en particular mediante la deteccion de productos
individual por carril en el area de alimentacion de productos. Un dispositivo sensor puede hacer uso de tecnologia de
sensores fundamental conocida y adecuada, por ejemplo escalas, captura de imagenes, barreras de luz u otros
sensores conocidos basicamente en la materia. Alternativa o adicionalmente, la informacién correspondiente puede
proceder de otras fuentes.

El aparato de capa base puede incluir un dispositivo de control disefiado para adaptar el suministro individual por carril
del material en ldmina a la demanda real, en particular basandose en la deteccion individual por carril de productos en
el area de alimentacion de productos, y/o para controlar la alimentacion y/o la salida de productos del area de capa
base.

El dispositivo de control puede utilizar la informacion del dispositivo de deteccion sobre en qué carril entra una porcion
de alimento en el drea de alimentacion de laminas y en qué momento para provocar la expulsién oportuna de material
en lamina en el carril adecuado, por ejemplo, ordenando a la unidad de suministro de material que suministre las
bandas de material necesarias y ordenando a la unidad de salida que extraiga, separe y dispense las bandas de
material necesarias. Mediante un dispositivo sensor y/o el dispositivo de control, es posible reaccionar de forma muy
flexible a las porciones de alimentos que estan realmente disponibles en los carriles individuales, lo que significa que
se puede aprovechar al maximo el rendimiento de la linea.

Otro aspecto de la presente invencion se refiere a un aparato para rebanar y envasar productos, en particular porciones
de alimentos, que comprende al menos un aparato de corte, en particular una cortadora de alto rendimiento, para
rebanar el producto, un aparato de capa base como se describié anteriormente, en donde la alimentacién de productos
recibe porciones del producto rebanado, un aparato de envasado, en particular una maquina de envasado por
termoformado, para envasar las porciones que tiene material en lamina por debajo.

Las ventajas del aparato de capa base y sus unidades descritas anteriormente pueden combinarse ventajosamente
en el aparato para rebanar y envasar productos. De este modo, se puede aprovechar de forma optima el rendimiento
del aparato, en caso necesario con varias cortadoras de alto rendimiento, y al mismo tiempo se realiza una colocacién
de capa base de porciones de alimentos con material en lamina controlada individualmente por carril y en varios
carriles con una reducida necesidad de espacio.

Un aparato de capa base del tipo descrito anteriormente esta disefiado en particular de manera que también se
proporciona la funcionalidad de una cinta de agrupamiento convencional. En las realizaciones correspondientes, estan
presentes los sensores necesarios para este fin para determinar la posicion de los productos o porciones en los carriles
individuales de la salida y/o alimentacion de productos y los carriles individuales pueden controlarse de forma
individual. Con base en los datos de los sensores mencionados, es posible, por ejemplo, controlar los carriles
individuales de tal manera que los productos o porciones en los carriles estén dispuestos a la misma altura.

A continuacién, la invencion se describe unicamente a modo de ejemplo, con referencia a los dibujos. Se muestra:

Figura 1
una vista lateral en perspectiva de un aparato de capa base con una unidad de suministro de material y una
unidad de salida de acuerdo con una primera realizacion;

Figura 2A
una vista lateral de una unidad de salida de acuerdo con una segunda realizacion;

Figura 2B
una vista lateral de una unidad de salida de acuerdo con una tercera realizacion;

Figura 3
una vista lateral de un aparato de capa base con un médulo de salida y una unidad de suministro de material
de acuerdo con una cuarta realizacién;

Figura 4
una vista lateral de un médulo de salida de acuerdo con una quinta realizacion;

Figura 5
una vista lateral en perspectiva de un aparato de capa base con un médulo de salida y una unidad de
suministro de material de acuerdo con una sexta realizacién;

La figura 1 muestra un aparato de capa base 10 para el suministro individual en varios carriles de material en l[amina
para colocarlo debajo de porciones de alimentos alimentados en dos carriles. El aparato de capa base 10 comprende
una alimentacion de productos 12 para transportar porciones de alimentos (no mostradas) a lo largo de un primer carril
14a y un segundo carril 14b. La alimentacion 12 comprende una cinta transportadora que no se muestra. En la cinta
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de alimentacion de productos 12, las porciones de alimentos llegan a un area de alimentacién de laminas 16 de una
unidad de capa base 17. En la area de alimentacion de laminas 16, el material en lamina es alimentado a ambos
carriles 14a y 14b para colocarse debajo de las porciones de alimentos. A través de una salida de productos 22 (no se
muestra la cinta correspondiente), las porciones de alimento con material en lamina debajo son conducidas fuera del
area de alimentacion de laminas 16, agrupadas a su vez en dos carriles 14a, 14b.

El aparato de capa base 10 puede incluirse en una linea para rebanar y envasar productos alimenticios. Usualmente,
una linea de este tipo tiene al menos un aparato de corte (no se muestra), que se encuentra aguas arriba de la
alimentacion de productos 12 y que corta las barras de producto alimentadas, de modo que las porciones de alimento
cortadas se depositan en la alimentacion de productos 12 o0 en una cinta transportadora o seccidn de clasificacion
situada aguas arriba de la misma, tras lo cual se alimentan a la unidad de capa base 17. Las cortadoras de alto
rendimiento se utilizan a menudo como aparato de corte, que corta una o varias barras de producto en una o varios
carriles. En el caso del corte en un solo carril, las porciones pueden dividirse en dos 0 mas carriles mediante una
seccidn de clasificacion adecuada.

Una linea de este tipo para rebanar y envasar productos alimenticios puede comprender ademas un aparato de
envasado (no mostrado), que esta conectado a la salida de productos 22 y que envasa automaticamente las porciones
de alimentos que tienen laminas de capa base. El aparato de envasado puede ser, por ejemplo, una maquina de
envasado portermoformado para envasar porciones de alimentos en uno o varios carriles. Entre la salida de productos
22 y el aparato de envasado, se pueden proporcionar otros dispositivos de transporte y clasificacion que, por ejemplo,
agrupen las porciones de alimentos adecuadamente o combinen porciones parciales individuales para formar
porciones de alimentos completas antes de que éstas se envasen.

El material en lamina se coloca por debajo en el area de alimentacion de laminas 16 de la siguiente manera: un
producto alimenticio que se alimenta al area de alimentacién de laminas 16 en la cinta de alimentacion de productos
12 pasa primero a través de un corrector de posicion 19 que alinea de forma oOptima la porciéon. En el area de
alimentacion de laminas 16 posterior, las laminas de capa base son guiadas a la linea de transporte de las porciones
de alimentos, es decir, a los carriles 14a, 14b, por una unidad de capa base 17 dispuesta en una posicion de uso por
debajo de la cinta de alimentacién de productos 12, precisamente en el momento en que las porciones de alimentos
correctamente alineadas llegan al area de alimentacidén de laminas 16 después del corrector de posicion 19. Las
laminas de capa base alimentadas son arrastradas por las porciones de alimentos transportadas en la direccidn de
salida de productos 22 a medida que pasan por el area de alimentacion de laminas 16. A continuacion, las porciones
de alimentos son depositadas sobre las laminas de capa base en la salida de productos 22. Para una colocacién
optima de las porciones de alimentos en las laminas de capa base, éstas son dispensadas por la unidad de capa base
17 justo a la velocidad a la que la cinta de salida de productos 22 transporta las porciones de alimentos fuera del area
de alimentacién de 1aminas 16.

Durante la transicion de la cinta de alimentacion de productos 12 a la cinta de salida de productos 22, la porcion de
alimento pasa por un pequefio escalén, es decir, se proporciona un desplazamiento vertical entre la cinta de
alimentacién de productos 12 y la cinta de salida de productos 22 en la zona del area de alimentacion de ldminas 16
(véase también la figura 4). Sin embargo, también es posible disefiar la transicidén entre la cinta de alimentacion de
productos 12 y la cinta de salida de productos 22 de manera que ambas cintas transportadoras 12, 22 se situen al
menos sustancialmente en un plano.

La colocacion del material en lamina por parte de la unidad de capa base 17 puede controlarse de forma individual por
carril con el aparato de capa base 10 mostrado, es decir, la colocacion del material en Idmina en el primer carril 14a
es posible independientemente de la colocaciéon del material en lamina en el segundo carril 14b y viceversa. A
continuacion, se explica la funcidén de capa base individual por carril para varios carriles utilizando el ejemplo de la
operacion de dos carriles que se muestra en la figura 1. Sin embargo, mediante una conversion relativamente sencilla,
la maquina de capa base mostrada también puede funcionar con mas de dos carriles. El modo de funcionamiento
respectivo depende, por ejemplo, de los productos que se vayan a rebanar, del equipo de transporte y clasificacion
posterior y del tipo 0 maquina de envasado.

Para cada uno de los carriles 14a 'y 14b, el suministro de material en lamina comprende la extraccion de las bandas
de material 24a y 24b (véase, por ejemplo, la figura 3) de un rollo de banda de material 26a y 26b respectivo. Para
este fin, la unidad de capa base 17 comprende una unidad de suministro de material 20 para el suministro individual
de las bandas de material 24a, 24b (véanse, por ejemplo, las figuras 3 y 5) de material en lamina. Un primer rollo de
banda de material 26a esta asociado al primer carril 14a, y un segundo rollo de banda de material 26b esta asociado
al segundo carril 14b, que se almacenan juntos en un depdsito de material 28 situado debajo de la alimentacién de
productos 12. El depdsito de material 28 comprende un eje de recepcidén 30 que recibe los dos rollos de banda de
material 26a, 26b juntos. Para ello, los rollos de banda de material 26a, 26 tienen un nudcleo de rodillo disefiado para
recibir el eje de recepcidn 30. Los rollos de banda de material 26a y 26b estan montados de forma giratoria en el eje
de recepcién 30 independientemente el uno del otro, de modo que la extraccion de las bandas de material 24a, 24b
puede ser completamente individual por carril.

Para cada carril 14a, 14b, la extraccidn de la banda de material 24a, 24b asociada al carril respectivo del rollo de
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banda de material 26a, 26b comprende el desenrollado mediante un dispositivo de extraccion 32. Esto comprende un
eje de extraccidn accionado 34 que se extiende a lo ancho de ambos rollos de banda de material 26a, 26b y esta
asociado con ambos rollos de banda de material 26a, 26b en comun para extraer las bandas de material 24a, 24b de
los mismos, respectivamente. El dispositivo de extraccion 32 puede tener su propia unidad motriz para accionar el eje
de extraccion 34. El eje de extraccion 34 tiene una superficie engomada para garantizar un buen contacto con la banda
de material 24a, 24b que se va a desenrollar.

Para la extraccion controlable de las bandas de material 24a, 24b de los rollos de banda de material 26a y 26b
individualmente por carril, el dispositivo de extraccion 32 tiene dos unidades de presion de extraccion 36a, 36b, de las
cuales la primera unidad de presion de extraccidén 36a esta asignada al primer rollo de banda de material 26a, y la
segunda unidad de presidon de extraccion 36b esta asignada al segundo rollo de banda de material 26b. Las unidades
de presion de extraccion 36a, 36b comprenden cada una un eje de presion 38a, 38b montado de forma giratoria con
una superficie engomada y un dispositivo neumatico 40a, 40b. El eje de extraccidon 34 y los ejes de presion 38a, 38b
definen cada uno un espacio de extraccion 42a, 42b a través del cual se guia la banda de material 24a, 24b respectiva.

Para cada rollo de banda de material 26a y 26b, la extraccidn de la respectiva banda de material 24a, 24b se realiza
presionando el respectivo eje de presion 38a, 38b contra el eje de extraccion giratorio 34 mediante el respectivo
dispositivo neumatico 40a, 40b asociado. El espacio de extraccién 42a, 42b se reduce de tal manera que los
respectivos ejes de presion 38a, 38b y el eje de extraccion 34 se enganchan con las bandas de material 24a, 24b, por
lo que las bandas de material 24a, 24b son arrastradas por el eje de extraccion 34 y se desenrollan de los respectivos
rollos de banda de material 26a, 26b. El control del prensado de los ejes de presion 38a, 38b se puede controlar
individualmente por carril, es decir, los ejes de presion 38a, 38b se pueden presionar contra el eje de extraccion 34
independientemente uno del otro, de modo que la banda de material 24a y la banda de material 24b se pueden extraer
individual e independientemente una de la otra a partir del respectivo rollo de banda de material 26a, 26b.

Las bandas de material 24a, 24b extraidas se guian inicialmente cada una sobre un rodillo regulador de la tension o
rodillo pendular 44a, 44b, que mantienen constante la tension de las bandas de material 24a, 24b incluso en caso de
variaciones en la longitud de la banda de material y forman un depdsito para el material en lamina extraido.

El suministro del material en lamina para colocarse debajo de las porciones de alimentos en el area de alimentacion
de laminas 16 del aparato de capa base 10 comprende la dispensacion de la lamina de material de manera individual
por carril a través de una unidad de salida 18, como se muestra en una vista lateral esquematica en la figura 2A. En
la vista lateral, sélo se muestra en cada caso una banda de material 24, aqui, por ejemplo, la banda de material 24b,
y los componentes de la unidad de salida 18 asignados a ella. No obstante, la unidad de salida 18 esta disefiada para
dispensar dos bandas de material 24a, 24b, que se explicardn mas adelante con referencia a la figura 2A.

Las bandas de material 24a, 24b se extraen del rodillo regulador de la tensién 44a, 44b asociado, mediante un
dispositivo de captacion 46 y se introducen en la unidad de salida 18. Esto se hace de forma individual por carril, es
decir, para cada carril 14a, 14b, y la banda de material asignada 24a, 24b, respectivamente, de forma independiente
de una introduccién en el otro carril, y dependiendo de si y cuando se alimenta una porciéon de alimento en el carril
14a, 14b asignado. Esto puede determinarse mediante dispositivos sensores adecuados. El dispositivo de captacion
46 tiene dos ejes de captacion 48a y 48b que estan asociados con las bandas de material 24a, 24b. En la vista lateral
de la figura 2A, solo se muestra el segundo eje de captacion 48b. El primer eje de captacidon 48a sobresale en el plano
del dibujo y, por lo tanto, no es visible. Sin embargo, en relacion con las figuras 1 y 5, la disposicion tridimensional
queda clara. Los ejes de captacion 48a y 48b estan dispuestos coaxialmente y cada uno puede ser accionado
individualmente por medio de un accionamiento 50a, 50b, por ejemplo, por medio de un motor eléctrico, cada uno de
los cuales esta acoplado al eje de captacion 48a, 48b asociado por medio de una correa de transmision.

El dispositivo de captacion 46 comprende ademas dos unidades de presidn de captacidn 52a (no mostrada) y 52b,
que estan respectivamente asociadas a las bandas de material 24a, 24b. Las unidades de presion de captacion 52a
y 52b estan dispuestas cada una frente a los ejes de captacion 48a y 48b y al otro lado de las bandas de material 24a,
24b y, por tanto, junto con los ejes de captacion 48a y 48b, definen cada una un espacio de captacion 54a y 54b a
través del cual se guian las bandas de material 24a y 24b. Las unidades de presion de captacion 52a, 52b comprenden
cada una un rodillo de presion 56a, 56b montado de forma giratoria para presionar las bandas de material 24a, 24b
contra los ejes de captacidon 48a, 48b. Para ello se dispone de un elemento neumatico 58a, 58b individual por carril u
otro mecanismo adecuado. Para un contacto eficaz con las bandas de material 24a, 24b, tanto los ejes de captacion
48a, 48b como los rodillos de presion 56a, 56b tienen preferentemente una superficie engomada. En el ejemplo de
realizacion mostrado, las bandas de material 24a, 24b son presionadas continuamente contra los ejes de captacion
48a, 48b por medio de los rodillos de presidén 56a, 56b. Los rodillos de presidon 56a, 56b estan dispuestos coaxialmente
en el ejemplo de realizacion mostrado.

En este caso, la introduccion individual por carril de las bandas de material 24a, 24b se efectua accionando los ejes
de captacion 48a, 48b segun sea necesario para alimentar el material en lamina, dependiendo de las porciones de
alimento realmente alimentadas en los carriles 14a, 14b, asignados a las bandas de material 24a, 24b,
respectivamente. Por lo tanto, los accionamientos 50a, 50b se accionan independientemente uno del otro de forma
intermitente para alimentar material en lamina a la unidad de salida 18 sé6lo cuando sea necesario.
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Aguas abajo del dispositivo de captacion 46, las bandas de material 24a, 24b alimentadas pasan a través de un
dispositivo de separacion 60 que separa el material en l[amina de las bandas de material, de modo que se obtienen
laminas individuales para colocarlas debajo de las porciones de alimentos individuales. El dispositivo de separacion
60 también esta configurado para funcionar de forma individual por carril. Para ello, comprende una unidad de cuchilla
para cada banda de material 24a, 24b, que en este caso especifico comprende un eje de cuchilla giratorio 62a, 62b.
Los ejes de las cuchilla 62a, 62b pueden ser accionados cada uno de forma intermitente e independiente del otro por
medio de un accionamiento 63a, 63b, en este caso por medio de un motor eléctrico, cuando las laminas de capa base
van a suministrarse al carril correspondiente. Dos elementos de separacion 64-1a, 64-2a y 64-1b, 64-2b estan
dispuestos en cada uno de los ejes de cuchilla 62a, 62b con un desplazamiento angular de 180°. En la realizacién
mostrada, los ejes de cuchilla 62a y 62b estan dispuestos coaxialmente, en donde, nuevamente, sélo se muestra el
eje de cuchilla 62b, ya que el eje de cuchilla 62a esta dispuesto detras del plano de dibujo.

Los elementos de separacion 64-1a, 64-2a y 64-1b, 64-2b son laminas de corte configuradas para cortar o al menos
perforar las laminas de material 24a, 24b de modo que las laminas de capa base individuales se separen del material
en lamina de la banda de material 24a, 24b. En el lado de las bandas de material 24a, 24b opuesto a los ejes de
cuchilla 62a, 62b, respectivamente, esta dispuesta en cada caso una contracuchilla 66a, 66b, que tiene por objeto
asegurar un resultado de corte constante del dispositivo de separacion 60. Las contracuchillas 66a, 66b estan
formadas, por ejemplo, por ejes revestidos de plastico que, junto con los ejes de las cuchilla 62a, 62b, definen un
espacio de separacion 68a, 68b en el que se guian y separan las bandas de material 24a, 24b. Para obtener un
resultado de corte dptimo, las contracuchillas 66a, 66b pueden acoplarse cada una a los ejes de cuchilla 62a, 62b
asociados, por ejemplo, mediante una rueda dentada.

Los accionamientos 63a, 63b pueden hacer girar los respectivos ejes de cuchilla 62a, 62b asociados, de modo que
los elementos de separacion 64-1a, 64-2a y 64-1b, 64-2b también giren, por ejemplo, de manera que se muevan en
el area del espacio de separacion 68a, 68b en la direccidon de transporte de las bandas de material 24a, 24b, es decir,
hacia arriba en la figura 2. Cuando el eje de cuchilla 64-2b mostrado en la figura 2A se gira 90° desde la posicion
mostrada, la lamina de corte 64-2b engancha la banda de material 24b, que es cortada mientras es mantenida contra
ésta por la contracuchilla 66b.

El material en lamina que ha pasado por el dispositivo de separacion 60, es decir, las [aminas de capa base terminadas,
se expulsan a continuacién desde la unidad de salida 18 al area de alimentacion de laminas 16 del aparato de capa
base 10 mediante un dispositivo de eyeccidén 70. La expulsidn por parte del dispositivo de eyeccidn 70 tiene lugar
simultdneamente en ambos carriles 14ay 14b, es decir, no se proporciona ni es necesario un funcionamiento individual
del dispositivo de eyeccién en cada carril.

La expulsién del material en lamina por el dispositivo de eyeccion 70 se realiza mediante un rodillo de eyeccidén 74
accionado por medio de un accionamiento 72, en este caso por medio de un motor eléctrico, y una contraunidad de
eyeccion 76 que comprende un rodillo de presion 78 que es presionado neumaticamente en la direccion del rodillo de
eyeccion 74 por medio de un elemento neumatico 79 correspondiente. El rodillo de presién 78 y el rodillo de eyeccion
74 tienen cada uno preferentemente una superficie engomada. El rodillo de presion 78 y el rodillo de eyeccion 74
definen conjuntamente un espacio de eyeccion 80 para el material en ldmina de las bandas de material 24a y 24b, es
decir, el rodillo de eyeccion 74 se asigna conjuntamente a todos los carriles 14a, 14b para ser alimentados
individualmente con material en lamina.

En la realizacién mostrada, el rodillo de presion 78 esta permanentemente presionado neumaticamente contra el rodillo
de eyeccion 74 mientras que el rodillo de eyeccion 74 funciona constantemente a la velocidad de la cinta de
alimentacion de productos 12 y la cinta de salida de productos 22. No obstante, con la unidad de salida 18 se consigue
un suministro de material en lamina individual por carril, ya que la velocidad de alimentacion especifica para cada carril
ya esta predeterminada por el dispositivo de captacion 46. Incluso en el caso de funcionamiento transversal del
dispositivo de eyeccién 70, el material en lamina sélo se suministra en el carril 14a, 14b donde el dispositivo de
captacion 46 ha introducido material en lamina y el dispositivo de separacion 60 ha separado las laminas de capa
base.

De este modo, la unidad de salida 18 transporta el material en ldmina de las bandas de material 24a, 24b desde debajo
del plano de alimentacion de productos verticalmente hacia arriba, en donde los espacios de captacion 54a, 54b, los
espacios de separacion 68a, 68b y el espacio de eyeccion 80 estan dispuestos en un plano comun (véase la figura
2A). Esto requiere un disefio extremadamente compacto de la unidad de salida 18, que se compacta ain mas por una
disposicion coaxial respectiva de los dos ejes de cuchilla 62a, 62b, los dos ejes de captacion 48a, 48b, asi como las
contracuchillas 66a, 66b asociadas y los rodillos de presidn 56a, 56b. De este modo, la unidad de salida 18 encaja
facilmente debajo de la cinta de alimentacion de productos 12 del aparato de capa base 10 (véase la figura 1).

La figura 2B muestra una unidad de salida 18 de acuerdo con otra realizacion, que difiere de la unidad de salida 18 de
la figura 2A unicamente en lo que respecta al disefio de las unidades de presion de captacion 52a, 52b. De acuerdo
con la realizacion de la figura 2B, las unidades de presion de captacion 52a, 52b estan construidas de la misma manera
que la contraunidad de eyeccion 76 de la unidad de salida 18. Por un lado, esto proporciona un control unificado de
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ambas unidades y, por otro, una unificacion ventajosa con respecto al mantenimiento, la reparacion, la limpieza y la
sustitucion.

La interaccion de las unidades funcionales individuales de la maquina de capa base de varios carriles especifica de
carril descrita anteriormente, por ejemplo, la interaccion de la unidad de suministro de material 20 y la unidad de salida
18 de la unidad de capa base 17, asi como la unidad de capa base 17 con la alimentacion de productos 12 y la salida
de productos 22 del aparato de capa base 10, asi como la interaccién del aparato de capa base 10 con las unidades
funcionales de una cortadora y una maquina de envasado es controlada por un dispositivo de control 82 (véase la
figura 1), que en la realizacién mostrada es un dispositivo de control central 82 del aparato de capa base 10 (véase,
por ejemplo, la figura 1). En relaciéon con la unidad de capa base 17, se trata en cierta medida de un dispositivo de
control externo. Sin embargo, la unidad de capa base 17 también puede tener un dispositivo de control interno que
coopere con un dispositivo de control 82 del aparato de capa base 10 o con un dispositivo de control de toda la linea
de corte y envasado.

El dispositivo de control 82 (o un dispositivo de control de nivel superior) controla, entre otras cosas, los accionamientos
de correa de la unidad de alimentacion de productos 12 y la unidad de salida de productos 22, pero también los
accionamientos del eje de extraccion 34 de la unidad de suministro de material 20 y los ejes de captacién 48a, 48b de
la unidad de salida 18, y, por lo tanto, determina en Ultima instancia la cantidad de material por unidad de tiempo que
se desenrolla de los rollos de banda de material 26a, 26b y la cantidad de material de las bandas de material 24a, 24b
que se introduce para los carriles 14a, 14b en el dispositivo de captacion 46 y, por lo tanto, se dispensa en ultima
instancia por la unidad de salida 18 en el area de alimentacion de laminas 16.

La necesidad de material dependiente del carril en el area de alimentacion de laminas 16 se determina mediante el
dispositivo de control 82 y se garantiza mediante un control correspondiente en funcion del carril del dispositivo de
extraccion 32, el dispositivo de captacion 46 y el dispositivo de separacion 60. Para desacoplar la dispensacion
altamente dinamica de material en lamina en el area de alimentacion de laminas 16 por parte de la unidad de salida
18 del desenrollado de las bandas de material 24a, 24b de los rollos de banda de material 26a, 26b lentos, el dispositivo
de control 82 también garantiza que se almacene un suministro suficiente de material en ldmina por carril 14a, 14b en
los rodillos reguladores de la tensidon o pendulares 44a, 44b en todo momento para poder proporcionar el material en
lamina necesario en los carriles 14a, 14b a corto plazo.

Con el fin de detectar la demanda de forma individual por carril para el suministro de material en lamina, el aparato de
capa base 10 comprende un dispositivo sensor 84 correspondiente que esta dispuesto en el area de alimentacion de
productos 12 y que detecta de forma individual por carril en qué carril 14a, 14b se alimentan porciones de alimentos
al area de alimentacién de laminas 16. Para ello, el dispositivo sensor 84 tiene asociado un sensor 85a, 85b adecuado
para detectar porciones de alimentos para cada carril 14a, 14b. Basandose en esta informacion del dispositivo sensor
84, el dispositivo de control 82 controla adecuadamente los accionamientos de la unidad de suministro de material 20
y de la unidad de salida 18.

En particular, el dispositivo de control 82 controla el accionamiento 72 del rodillo de eyeccion 74 de manera que la
expulsion del material en lamina se adapte a la velocidad de la cinta de salida de productos 22. Por ejemplo, la
velocidad de salida del material en lamina y la velocidad de la cinta de salida de productos 22 son sustancialmente
iguales.

Alternativamente, también es posible proporcionar un acoplamiento mecanico entre la cinta de salida de productos 22
y el rodillo de eyeccidon 74 y accionar estas unidades funcionales con una unidad de accionamiento comuan. Por
ejemplo, este acoplamiento puede realizarse mediante un rodillo 87 correspondiente 0 una rueda dentada de la cinta
de alimentacion de productos, que esta en contacto con el rodillo de eyeccion 74 o una rueda dentada 87 acoplada al
mismo (véase la figura 4). Esto asegura un acoplamiento mecanico directo de las velocidades de la cinta de salida de
productos 22 y/o de la cinta de alimentacién de productos 12, asi como del rodillo de eyeccion 74.

La figura 3 muestra una vista lateral de un aparato de capa base 10 de acuerdo con otra realizacion, que es en gran
medida comparable al aparato de capa base 10 de acuerdo con la primera realizacién de la figura 1. En particular, la
unidad de suministro de material 20, los rodillos reguladores de la tension 44a, 44b asi como la cinta de alimentacion
de productos 12 y la cinta de salida de productos 22 estan formados al menos sustancialmente como se ha descrito
anteriormente.

Sin embargo, la unidad de salida 18 de acuerdo con la figura 3 tiene un disefio modular como médulo de salida 18',
que tiene su propio bastidor 86. EI modulo de salida 18' de la figura 3 puede desplazarse fuera de un dispositivo de
sujecion correspondiente del aparato de capa base 10 en la direccion del espectador, es decir, lateralmente fuera del
aparato de capa base 10 con respecto a la direccion de transporte de los productos alimenticios, lo que permite un
acceso especialmente facil a las unidades funcionales individuales del médulo de salida 18'. La figura 5 también
muestra un aparato de capa base 10 de acuerdo con otra realizaciéon con un modulo de salida 18"

En la figura 4 se muestra una vista detallada de un médulo de salida 18'. Las unidades funcionales del mddulo de
salida 18', es decir, el dispositivo de captacidon 46', el dispositivo de separacion 60' y el dispositivo de eyeccion 70',
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también estan disefiadas modularmente como mdédulo de captaciéon 46', médulo de separacion 60' y médulo de
eyeccion 70', es decir, cada una de las unidades funcionales esta dispuesta en su propio bastidor o carcasa. La
construccién y el funcionamiento del mddulo de captacion 46', el mddulo de separacion 60' y el médulo de eyeccion
70' son al menos sustancialmente los mismos que la construccion y el funcionamiento descritos anteriormente con
referencia a las figuras 2Ay 2B.

Una vez retirado lateralmente el médulo de salida 18' del aparato de capa base 10, el modulo de captacion 46', el
médulo de separacién 60'y el moédulo de eyeccidn 70' pueden extraerse del modulo de salida 18’ individualmente uno
tras otro hacia arriba, por ejemplo, para hacer su limpieza 0 mantenimiento.

La sustitucidon de unidades funcionales individuales defectuosas de este modo es extremadamente rapida y sencilla,
e incluso puede realizarse sin necesidad de herramientas. De este modo, en caso de averia, el funcionamiento del
aparato de capa base 10 puede reanudarse lo antes posible. También se puede proporcionar una extraccion lateral.

En principio, la unidad de suministro de material 20 también puede disefiarse como un moédulo de suministro de
material 20' extraible lateralmente, que tiene su propio bastidor o carcasa, con el fin de facilitar aun mas el
mantenimiento, la limpieza y la reparacion o sustitucién de los rollos de banda de material 26a, 26b del aparato de
capa base 10. El dispositivo de extraccion 32 también puede disefiarse como un modulo de extraccion 32'
independiente con su propio bastidor, o como un submodulo de un modulo de suministro de material 20'. Un mddulo
de suministro de material 28' también puede disefiarse como modulo independiente o submodulo de un mddulo de
suministro de material 20'".

Las unidades de accionamiento para el médulo de captacion 46', el médulo de separacion 60', el mddulo de eyeccion
70' 0 el modulo de extraccion 32' pueden, en principio, estar integradas en el propio modulo respectivo, es decir,
instaladas permanentemente en el bastidor del méddulo respectivo. Sin embargo, en las realizaciones mostradas de la
figura 3 (véase también la figura 5), los accionamientos 50a, 50b del primer eje de captacion 48a y del segundo eje de
captacion 48b, asi como los accionamientos 63a, 63b del primer y segundo eje de cuchilla, estan montados en un
bastidor del aparato de capa base 10. El acoplamiento de los accionamientos con las unidades funcionales asociadas
tiene lugar tras el montaje del mddulo de salida 18' mediante correas de transmision (véase la figura 5).

También se deduce claramente de la figura 3 que puede ser ventajoso que toda la unidad de capa base 17 tenga la
forma de un méddulo de capa base 17'. Un mddulo de capa base 17' puede instalarse faciimente en una linea existente
que no disponga de maquina de capa base, simplemente instalandolo entre la alimentacion de productos 12 y la salida
de productos 22 por debajo del nivel de transporte de alimentos. Si es necesario, las cintas transportadoras o de
clasificacion existentes pueden asumir la funcionalidad de la cinta de alimentacion de productos 12 y de la cinta de
salida de productos 22. En una linea que ya disponga de un maquina de capa base, por ejemplo, un médulo de capa
base 17' puede utilizarse con especial facilidad para ampliar la funcionalidad a una funcion de capa base individual de
varios carriles, o para reducir significativamente el espacio de instalacién de una maquina de capa base de varios
carriles ya existente. Ademas, un modulo de capa base 17' permite aumentar considerablemente la flexibilidad de
funcionamiento de una linea para rebanar y envasar productos. En particular, es posible instalar y retirar el médulo de
capa base 17' en funcién de si la linea va a funcionar con o sin una maquina de capa base.

La figura 5 muestra un aparato de capa base 10 que difiere de los aparatos de capa base 10 de acuerdo con la figura
1 y la figura 3 en que no se proporcionan rodillos reguladores de la tension 44a, 44b. En su lugar, las bandas de
material 24a, 24b dispensadas por los rollos de banda de material 26a, 26b de forma individual por carril mediante el
dispositivo de extraccion 32 se almacenan en bucles 88a, 88b dispuestos uno al lado del otro. Para mayor claridad,
en la figura 5 s6lo se muestra un bucle de banda de material 88a. Con el fin de disponer siempre de una cantidad
suficiente de material en lamina en el depdsito de bucle, es necesario que el dispositivo de control 82 controle el
dispositivo de extraccion 32 de forma individual por carril, de manera que después de una extraccion de material en
lamina por la unidad de salida 18 o el mddulo de salida 18', el depdsito sea rellenado por el dispositivo de extraccion
32 de forma individual por carril.

Para detectar la necesidad de desenrollado del material en Iamina en la banda de material, la unidad de capa base 10
de acuerdo con la figura 5 tiene un dispositivo de deteccion de material en lamina 90 que esta disefiado para detectar
el tamanfio del bucle y, por tanto, el suministro de material de forma individual por carril. El dispositivo de deteccion de
material en ldmina 90 comprende un sensor ultrasdnico 92a, 92b (no mostrado) por cada banda de material 24a, 24b,
que se dirige a los bucles de material 88a, 88b desde un lado superior y siempre detecta el tamafio de los bucles de
material 88a, 88b. La informacion sobre el tamafo del bucle se transmite al dispositivo de control 82 y sirve de base
para el control del dispositivo de extraccion 32.

También se pueden usar otros dispositivos de deteccion de material en lamina 90 con deteccion adecuada, como

sensores fotoeléctricos o similares, para supervisar el almacenamiento de una cantidad suficiente de material en
lamina en los bucles de material 88a, 88b de forma individual por carril.
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Lista de signos de referencia

10

12

14a

14b

16

17

17

18

18'

19

20

20

22

24a

24b

26a

26b

28

30

32

32'

34

36a

36b

38a

38b

40a

40b

42a

42b

44a

44pb

Aparato de capa base

Alimentacion de productos

Primer carril

Segundo carril

Area de alimentacion de laminas
Unidad de capa base

Médulo de capa base

Unidad de salida

Modulo de salida

Corrector de posicion

Unidad de suministro de material
Modulo de suministro de material
Salida de productos

Primera banda de material
Segunda banda de material

Primer rollo de banda de material
Segundo rollo de banda de material
Deposito de material

Eje de recepcion

Dispositivo de extraccion

Modulo de extraccion

Eje de extraccion

Primera unidad de presion de extraccion
Segunda unidad de presion de salida
Primer eje de presion

Segundo eje de presion

Primer dispositivo neumatico
Segundo dispositivo neumatico
Primer espacio de extraccion
Segundo espacio de extraccidon

Primer rodillo regulador de la tensién
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46

46'

48a

48b

50a

50b

52a

52b

543

54b

56a

56b

58a

58b

60

60'

62a

62b

63a

63b

64-1a

64-2a

64-1b

64-2b

66a

66b

68a

68b

70

70'

72

74

76
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Segundo rodillo regulador de la tensién

Dispositivo de captacion

Médulo de captacion

Primer eje de captacion

Segundo eje de captacion

Accionamiento del primer eje de captacion 48a
Accionamiento del segundo eje de captacion 48b

Primera unidad de presién de captacién

Segunda unidad de presion de captacion

Primer espacio de captacion

Segundo espacio de captacion

Primer rodillo de presién

Segundo rodillo de presion

Primer elemento neumatico

Segundo elemento neumatico

Dispositivo de separacién

Médulo de separacion

Primer eje de cuchilla

Segundo eje de cuchilla

Accionamiento del primer eje de cuchilla 62a
Accionamiento del segundo eje de cuchilla 62b

Primer elemento de separacion del primer eje de cuchilla
Segundo elemento de separacion del primer eje de cuchilla
Primer elemento de separacion del segundo eje de cuchilla
Segundo elemento de separacion del segundo eje de cuchilla
Primera contracuchilla

Segunda contracuchilla

Primer espacio de separacion

Segundo espacio de separacion
Dispositivo de eyeccion

Médulo de eyeccion

Accionamiento del rodillo de eyeccion 74

Rodillo de eyeccion
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84

85a

85b

86

87

88a

88b

90

92a

92b
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Contraunidad de eyeccion

Rodillo de presion

Elemento neumatico del rodillo de presion

Espacio de eyeccidn

Dispositivo de control

Dispositivo sensor

Sensor para detectar una porcion de alimento del primer carril 14a
Sensor para detectar una porcion de alimento del segundo carril 14b
Bastidor del modulo de salida 18

Cilindro o rueda dentada

Bucle de material de la primera banda de material 24a

Bucle de material de la segunda banda de material 24b
Dispositivo de deteccion de material en lamina

Primer sensor ultrasonico

Segundo sensor ultrasonico
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REIVINDICACIONES

1. Unidad de salida (18) para el suministro individual por carril de material en lamina para colocarse debajo de
productos alimentados en dos 0 mas carriles, en particular debajo de porciones de alimentos,

comprendiendo un dispositivo de captacion (46) disefiado para alimentar individualmente por carril una banda
de material (24a, 24b) del material en lamina por carril (14a, 14b), y que en particular tiene al menos un eje
de captacion (48a, 48b) y al menos una unidad de presion de captacion (52a, 52b),

con un dispositivo de separacion (60) disefiado para separar el material en lamina de las bandas de material
(24a, 24b), y

con un dispositivo de eyeccién (70) disefiado para expulsar material en [amina en dos o mas carriles,

caracterizado por que

el dispositivo de eyeccion (70) comprende un rodillo de eyeccion (74) accionado y una contraunidad de eyeccion
(76) que, junto con el rodillo de eyeccion (74), forma un espacio de eyeccién (80) para el material en lamina, en
donde el rodillo de eyeccion (74) esta asociado en conjunto con al menos dos carriles (14a, 14b).

2. Unidad de salida (18) de acuerdo con al menos una de las reivindicaciones anteriores, en donde el espacio de
eyeccion (80) y un espacio de captacion (54a, 54b) formados por el al menos un eje de captacion (48a, 48b) y la al
menos una unidad de presion de captacion (52a, 52b) se encuentran en un plano que esta dispuesto al menos
sustancialmente vertical en una posicion de uso de la unidad de salida (18).

3. Unidad de salida (18) de acuerdo con la reivindicacién 1 o 2, en donde el dispositivo de captacion (46) tiene al
menos dos ejes de captacion (48a, 48b), en particular ejes de captacion (48a, 48b) accionados individualmente, en
donde un eje de captacion (48a, 48b) esta asociado en cada caso a una banda de material (24a, 24b) y/o en donde el
dispositivo de captacion (46) tiene al menos dos unidades de presion de captacion (52a, 52b), en donde una unidad
de presion de captacion (52a, 52b) esta asociada a una banda de material (24a, 24b) respectiva.

4. Unidad de salida (18) de acuerdo con al menos una de las reivindicaciones anteriores, en donde el dispositivo de
separacion (60) comprende al menos una unidad de cuchilla, en particular un eje de cuchilla (62a, 62b) giratorio con
al menos un elemento de separacion (64-1a, 64-1b, 64-2a, 64-2b), en donde el al menos un elemento de separacion
(64-1a, 64-1b, 64-2a, 64-2b) se puede accionar preferentemente de manera que gira en la direccion de transporte de
la banda de material (24a, 24b) para separar el material en lamina, en particular en donde el dispositivo de separacion
(60) esta disefiado para la separacion individual por carril del material en lamina, en donde el dispositivo de separacion
(60) tiene al menos dos unidades de cuchilla accionadas individualmente, en donde se asigna una unidad de cuchilla
a cada banda de material (24a, 24b).

5. Unidad de salida (18) de acuerdo con la reivindicacion 3, en donde los al menos dos ejes de captacion (48a, 48b)
estan dispuestos coaxialmente y/o en donde los ejes de los rodillos de presion (56a, 56b) de las al menos dos unidades
de presion de captacion (52a, 52b) estan dispuestos coaxialmente y/o en donde los ejes de cuchilla (62a, 62b) de las
al menos dos unidades de cuchilla estan dispuestos coaxialmente.

6. Unidad de salida (18) de acuerdo con al menos una de las reivindicaciones anteriores, en donde la unidad de salida
(18) esta disefiada de forma modular como un moédulo de salida (18") y/o en donde el dispositivo de captacion (46), el
dispositivo de separacion (60) y/o el dispositivo de eyeccidn (70) estan disefiados cada uno de forma modular como
un moédulo de captacion (46'), médulo de separacion (60") y/o modulo de eyeccion (70", en particular en donde cada
uno de los modulos tiene su propio bastidor o carcasa.

7. Unidad de salida (18) de acuerdo con al menos una de las reivindicaciones anteriores, en donde la unidad de salida
(18), el dispositivo de captacion (46), el dispositivo de separacion (60) y/o el dispositivo de eyeccion (70) comprenden
cada uno al menos una unidad de accionamiento (50a, 50b, 63a, 63b, 72), en particular un motor eléctrico, que esta
disefiado para accionar la unidad correspondiente y/o en donde el dispositivo de eyeccidon (70) tiene una interfaz
mecanica mediante la cual el rodillo de eyeccion (74) puede acoplarse en accionamiento con una unidad de
accionamiento externa.

8. Unidad de capa base (17) para el suministro individual por carril de material en lamina que se colocara debajo de
productos alimentados en dos 0 mas carriles, en particular debajo de porciones de alimentos,

que comprende una unidad de salida (18) de acuerdo con al menos una de las reivindicaciones 1a 7y

que comprende una unidad de suministro de material (20) para el suministro individual por carril de bandas
de material (24a, 24b) de material en lamina, comprendiendo un depdsito de material (28), que comprende
un eje de recepcion (30) comun para recibir al menos dos rollos de banda de material (26a, 26b), de cada
uno de los cuales puede extraerse una banda de material (24a, 24b) del material en lamina, en particular en
donde un rollo de banda de material (26a, 26b) esta asignado en cada caso a un carril (14a, 14b) en el que
puede suministrarse material en lamina, y que tiene un dispositivo de extraccion (32) disefiado para extraer
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las bandas de material (24a, 24b) de los al menos dos rollos de banda de material (26a, 26b), en particular
en donde el dispositivo de extraccion (32) tiene un eje de extraccion (34), que esta asignado conjuntamente
a las al menos dos bandas de material (24a, 24b), y al menos una unidad de presidon de extraccion (36a, 36b)
por rollo de banda de material (26a, 26b), que juntos forman en cada caso un espacio de extraccion (42a,
42b) para la respectiva banda de material (24a, 24b),

en particular, en donde la unidad de capa base (17) esta disefiada de forma modular como un modulo de
capa base que tiene su propio bastidor o carcasa.

9. Unidad de capa base (17) de acuerdo con la reivindicacion 8, en donde la unidad de suministro de material (20)
esta disefiada de forma modular como un médulo de suministro de material (20", en particular en donde el depdsito
de material (28) y/o el dispositivo de extraccion (32) estan disefiados cada uno de forma modular como un moédulo de
material (20" y/o un modulo de extraccidon (32", en particular en donde cada uno de los modulos tiene su propio
bastidor o su propia carcasa.

10. Unidad de capa base (17) de acuerdo con la reivindicacion 8 0 9, en donde la unidad de capa base (17) comprende
un dispositivo de deteccion de material en lamina (90) que esta disefiado para detectar una cantidad de material en
lamina suministrada por la unidad de suministro de material (20) de forma individual por carril, en particular mediante
al menos un sensor ultrasénico (92a, 92b), y para controlar una velocidad de suministro de la unidad de suministro de
material (20) en funcién de la cantidad de material en lamina suministrada.

11. Aparato de capa base (10) para el suministro individual por carril de material en lamina que se colocara debajo de
productos alimentados en dos 0 mas carriles, en particular debajo de porciones de alimentos,
que comprende una alimentacion de productos disefiada para alimentar los productos en dos 0 mas carriles
a un area de alimentacion de laminas (16), en particular, en donde la alimentacion de productos esta disefiada
como un dispositivo de cinta (12),
con una unidad de capa base (17) de acuerdo con la reivindicacion 8, y
con una salida de productos (22) disefiada para guiar los productos fuera del area de alimentacion de laminas
(16) en dos o mas carriles, en particular en donde la salida de productos esta disefilada como un dispositivo
de cinta (22),
en particular, en donde la alimentacion de productos y la salida de productos estan dispuestas al menos
sustancialmente en un mismo plano.

12. Aparato de capa base (10) de acuerdo con la reivindicacion 11, en donde la unidad de salida (18), en particular el

dispositivo de eyeccion (70), esta acoplada en accionamiento con la salida de productos y/o en donde la salida de
productos esta acoplada en accionamiento con la unidad de salida (18), en particular con el dispositivo de eyeccion
(70).

13. Aparato de capa base (10) de acuerdo con la reivindicacion 11 o 12, que comprende un dispositivo sensor (84)
que esta diseflado para detectar la demanda de suministro de material en lamina de forma individual por carril, en
particular mediante la deteccion individual por carril de productos en un area de la alimentacion de productos, y/o que
comprende un dispositivo de control (84) que esta disefiado para adaptar el suministro de material en lamina de forma
individual por carril a la demanda real, en particular basandose en la deteccidn individual de productos en el area de
alimentacion de productos, y/o para controlar la alimentacion y/o la salida de productos en y/o desde un area de
alimentacién de laminas (16).

14. Aparato para rebanar y envasar productos, en particular porciones de alimentos, que comprende

al menos un aparato de corte, en particular una cortadora de alto rendimiento, para cortar el producto,

un aparato de capa base (10) de acuerdo con al menos una de las reivindicaciones 11 a 13, en donde la
alimentacion de productos recibe porciones del producto cortadas,

un aparato de envasado, en particular una maquina de envasado por termoformado, para envasar las
porciones que tienen material en lamina por debajo.
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