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DESCRIPCIÓN

Unidad para la transferencia de productos de una
máquina de embalaje a una línea de alimentación de
una máquina de empaquetado en cajas.

La presente invención se refiere al embalaje auto-
mático de varios productos, en particular soluciones
líquidas, sustancias pastosas, sustancias granulares
y/o pulverulentas para alimentación, para usos farma-
céuticos, cosméticos y de limpieza. En el caso espe-
cífico, la presente invención se refiere a una unidad
para la transferencia de productos embalados desde
una máquina de embalaje de una línea de alimenta-
ción de una máquina de empaquetado en cajas. Se co-
nocen unas máquinas de embolsado, que de acuerdo
con unas técnicas ampliamente conocidas, embalan
sustancias granulares alimenticias en bolsas sustan-
cialmente tubulares y las liberan directamente sobre
una línea de alimentación de una máquina de empa-
quetado en cajas, situada debajo. Las bolsas tubula-
res se obtienen de una hoja continua, de por ejemplo
un papel termo-soldable, que es cortado previamente,
para definir una pluralidad de tiras verticales, dispues-
tas la una al lado de la otra. Posteriormente, cada una
de las tiras verticales se lleva a una configuración tu-
bular y se suelda longitudinalmente en unas regiones
que corresponden con los bordes laterales. El fondo
de cada tira vertical es i soldado en una relación de
pasos con la soldadura longitudinal y luego las bolsas
tubulares obtenidas de esta forma se llenan con una
cantidad dividida en lotes de una sustancia granular
fijada previamente. Cuando está completado el llena-
do, cada tira se suelda en la parte superior y se corta
cerca de la porción soldada, para causar su separación
de la hoja continua. De esta forma, se obtiene un pa-
quete tubular deseado, sellado de modo adecuado, y
se forma el fondo de la estructura tubular subsecuen-
te.

Las bolsas selladas obtenidas de esta forma, dis-
puestas verticalmente la una al lado de la otra, se libe-
ran en general sobre una tolva, que está situada debajo
y que las transporta, a granel, a una cinta de transporte
situada en frente de la máquina de embolsado.

Esta configuración hace el área frontal de la má-
quina de embolsado inaccesible para el ajuste, al igual
que para el mantenimiento.

La principal desventaja está en el hecho de que la
tolva libera las bolsas sobre la cinta de transporte en
unas configuraciones no controladas, sin lugar a duda
no adecuadas para alimentar directamente una máqui-
na de i empaquetado en cajas para introducir las bol-
sas tubulares obtenidas de esta forma, usualmente de
cartón.

Es el objeto de la presente invención evitar las
desventajas anteriormente indicadas proponiendo una
unidad para la transferencia de los productos, en una
configuración controlada, de una máquina de embala-
je, en particular una máquina de embolsado, a una lí-
nea de alimentación de una máquina de empaquetado
en cajas, que asegura las mejores normas de versati-
lidad y flexibilidad, independientemente del tipo, del
tamaño y del número de productos tratados.

Es otro objeto de la presente invención es propo-
ner una unidad de transferencia, que es particularmen-
te fiable y funcional y que asegura una tasa de produc-
ción elevada en cualquier condición de operación.

Es otro objeto de la presente invención proponer
una unidad de transferencia, que es capaz de adaptar-

se particularmente rápido y fácil al cambio de tama-
ño y al número de productos embalados en relación
con las características del ciclo de operación de la má-
quina de embalaje, facilitando por tanto el ajuste y el
mantenimiento de ello.

Los objetos previamente mencionados se obtienen
de acuerdo con el contenido de la porción caracteri-
zante de la reivindicación 1. Se informa de otras con-
figuraciones ventajosas en las reivindicaciones secun-
darias.

Las características peculiares de la invención se
indicarán en la siguiente descripción de algunas reali-
zaciones preferidas pero no limitadas, con referencia
a las figuras adjuntas, en las que:

- las figuras 1 y 2 son vistas esquemáticas, late-
rales y superiores de la unidad de transferencia, pro-
puesta por la presente invención;

- las figuras de 3 a 9 son vistas esquemáticas
ampliadas respectivamente vistas laterales de la uni-
dad de transferencia propuesta en una secuencia de
unos pasos de operación particularmente significati-
vas;

- la figura 10 es una vista esquemática lateral par-
cial de una forma extremadamente significativa.

Con relación a las figuras previamente descritas,
el número de referencia (1) indica la unidad propues-
ta para la transferencia de los productos (3) liberados
por la línea de salida de una máquina de embalaje (2),
en particular una máquina de embolsado, a una línea
de alimentación (5) de una máquina de empaquetado
en cajas (no indicada).

La unidad (1) incluye una cinta de transporte (4),
interpuesta entre la línea de salida y la línea de ali-
mentación (5), y que tiene una pluralidad de asientos
(4a), definidos por los separadores correspondientes.

Cada uno de los asientos (4a) recibe una bolsa (3),
por ejemplo una bolsa tubular, liberada por la línea de
salida de la máquina de embolsado (2).

La cinta de transporte (4) se extiende de preferen-
cia lateralmente, es decir transversalmente a la má-
quina de embolsado (2) y está alineada verticalmente
con respecto a la línea de alimentación (5).

Los medios de transferencia (20), conectados de
modo ventajoso a la línea de salida de la máquina de
embolsado (2), recogen las bolsas (3) en una configu-
ración vertical (A) y los libera dentro de los asientos
(4a) de la cinta de transporte (4) en una configuración
horizontal (B).

La cinta de transporte (4), de preferencia movida
de modo continuo, define unos recorridos relativos, un
recorrido superior (17a) y un recorrido inferior (17b),
operados en unas direcciones de alimentación opues-
tas, (W, W’).

En la porción (Y) del paso entre el recorrido su-
perior (17a) y el recorrido inferior (17b), la cinta de
transporte (4) está conectada a una placa curvada (6),
de preferencia estacionaria, que se enfrenta a y cierra
los asientos (4a) para mantener las bolsas (3) conteni-
das en los asientos (4a).

Una tolva (7), situada cerca del recorrido inferior
(17b) de la cinta de transporte (4), en cascada con res-
pecto a la placa curvada (6), recibe las bolsas (3) libe-
radas por los asientos (4a) del recorrido inferior (17b)
y que se desconecta de la placa curvada (6), y trans-
porta las bolsas desconectadas (3) hacia un comparti-
mento (5a) hecho en la línea de alimentación (5).

La tolva (7) incluye unos medios de sensor (8), si-
tuados de modo ventajoso cerca de la boca de entrada,
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para contar las bolsas (3) liberadas en secuencia por
la cinta de transporte (4).

La unidad propuesta de transferencia (1) incluye
una placa recta (60), situada entre el recorrido infe-
rior (17b) de la cinta de transporte (4) y la tolva (7),
corriente abajo con respecto a la placa curvada (6).

La placa recta (60) se opera para trasladar en una
dirección de alimentación en paralelo (H), o en la di-
rección opuesta (H’) con respecto a la dirección de
alimentación (W’) del recorrido inferior (17b), res-
pectivamente para cerrar, o abrir, los asientos (4a),
que se desconectan de la placa curvada (6) para man-
tener, o liberar las bolsas contenidas en ellos, y para
prohibir, o permitir su transporte a la tolva (7).

La placa recta (60) está activada para trasladar, en
una dirección o en la otra, por los medios de sensor
(8), que está en función del conteo de las bolsas (3),
con una velocidad al menos igual a la velocidad del
recorrido inferior (17b), de preferencia ligeramente
más elevada.

De modo ventajoso, la tolva (7) tiene un mampa-
ro móvil (9), capacitado por los medios de sensor (8)
para permitir el cierre, o la abertura, del fondo de la
tolva (7), luego, para evitar, o permitir, el transporte
de las bolsas (3) hacia el compartimento de perma-
nencia (5a) de la línea de alimentación (5).

La línea de alimentación (5) de preferencia se ope-
ra paso a paso, capacitado por los medios de sensor
(8), que está en relación con el conteo de las bolsas
(3).

La operación de la unidad de transferencia (1) pro-
puesta se describirá brevemente, empezando desde un
paso genérico intermedio de trabajo, en el cual la pla-
ca recta (60) se retira, el fondo de la tolva (7) está
abierta (el mamparo en movimiento (9) está desvia-
do) y se enfrenta a un compartimento (5a) de la línea
de alimentación (5), que permanece y aún está vacío
(figura 3).

Las bolsas (3) liberadas por los medios de trans-
porte (20), en una configuración horizontal (B), en los
asientos (4a) de la cinta de transporte (4), se mue-
ven por el último a la placa curvada (6), que cierra
los asientos (4a), en tránsito entre el recorrido supe-
rior (17a) y el recorrido inferior (17b), en una región
correspondiente con la porción de paso (Y), evitando
que salgan las bolsas contenidas en ello.

Corriente abajo de la placa curvada (6), con la pla-
ca recta (60) retirada, las bolsas (3) se pueden caer
libremente dentro de la tolva (7), contadas de modo
adecuado por unos medios de sensor (8) y pueden ser
enviadas directamente al compartimiento (5a) de alo-
jamiento de debajo.

Tan pronto como los medios de sensor (8) detec-
tan el número fijado previamente de bolsas (3) entra-
das en la tolva (7), permiten la operación de la placa
recta (60), para suspender la liberación de las bolsas
(3) dentro de la tolva (7), y permitir la operación de
la línea de alimentación (5) por un paso, que es la ali-
mentación del compartimento lleno (5a), de modo que
un compartimiento (5a) subsecuente vacío se mueve
debajo del fondo de la tolva (7) (figuras 4, 5).

La traslación de la placa recta (60) en una direc-
ción (H) en paralelo a la dirección de alimentación
(W’) del recorrido inferior (17b), con la velocidad re-
lativa sustancialmente cero, permite cerrar los asien-
tos (4a), que se desconectan de la placa curvada (6)
para sostener las bolsas (3) contenidas en ello y evitar
que sean transportadas hacia la tolva (7) (figuras 6, 7).

El posicionado del compartimento vacío (5a) en
correspondencia con el fondo de la tolva (7) permite
la operación de la placa recta (60) en una dirección
(H’) opuesta a la dirección de alimentación (W’) del
recorrido inferior (17b), para continuar con la libera-
ción de las bolsas (3) dentro de la tolva (7).

La traslación de la placa recta (60) en la dirección
opuesta (H’) permite abrir de nuevo los asientos (4a)
que se enfrentan a la tolva (7), cerrados anteriormente
por la placa recta (60) (figura 8).

Durante la traslación opuesta (H’) de la placa recta
(60), debido a la discordancia de dirección con el re-
corrido inferior (17b), las bolsas (3) se liberan dentro
de la tolva (7) con una doble tasa con respecto a las
condiciones predeterminadas, con la placa recta (60)
retraída.

Durante este paso, es adecuado limitar la veloci-
dad de la placa recta (60), de preferencia igual o lige-
ramente superior a la velocidad del recorrido inferior
(17b), para evitar posibles errores de cálculo de los
medios de sensor (8) causados por un posible alinea-
do de más bolsas (3) durante el paso de liberación.

Cuando los medios de sensor (8) detectan el nú-
mero fijado previamente de bolsas (3) entradas en la
tolva (7), el ciclo se repite de la misma forma; la ope-
ración de la placa recta (60) está capacitada, para sus-
pender la liberación de las bolsas (3), al igual que pa-
ra operar la línea de alimentación (5) en un paso para
mover el compartimento lleno (5a), de modo que el
compartimento subsecuente vacío (5a) se mueve para
enfrentarse al fondo de la tolva (7).

De modo ventajoso, la boca de carga de la tolva
(7) es suficientemente ancha para cubrir el número de
asientos (4a) que transitan en el período de tiempo ne-
cesario para la línea de alimentación (5) para situar un
compartimento (5a) nuevo, vacío en la región corres-
pondiente con la boca de descarga de la tolva (7).

De acuerdo con un modo de operación diferente,
es posible cerrar el fondo de la tolva (7), durante su
carga, por el mamparo en movimiento (9), para acu-
mular un número fijado previamente de bolsas (3) en
la tolva (7), y luego abrir el mamparo (9), para liberar
de modo simultáneo las bolsas (3) en el compartimen-
to (5a) de alojamiento de debajo (figura 9).

De esta forma, es posible llevar a cabo un conteo
suplementario de las bolsas en caso de anomalía de la
línea de alimentación (5) de la máquina de empaque-
tado en cajas.

Sin embargo, en relación con los particulares, se
puede evitar el mamparo móvil (9) en el fondo de la
tolva (7).

La figura 10 muestra una realización significati-
va en particular, que incluye una pluralidad de cintas
de transporte (4, 40, 400), dispuestas corriente abajo,
cada una de las cuales tiene unos asientos correspon-
dientes para recibir una bolsa (3).

En este caso, una cinta de transporte (4) delantera
recibe productos liberados por la línea de salida de la
máquina de embolsado (2) y una cinta de transporte
posterior (400) coopera con las placas, la placa cur-
vada (6) y la placa recta (60), y con la tolva (7) para
liberar las bolsas (3) en los compartimentos (5a) de la
línea de alimentación (5), del modo descrito anterior-
mente.

Una pluralidad de cintas de transporte, situadas
entre la línea de salida de la máquina de embolsado
y la línea de alimentación de la máquina de empaque-
tado en cajas, permite separar de modo ventajoso, si
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se requiere, el entorno de los lotes del entorno del em-
paquetado en cajas (en general requerido en el campo
farmacéutico).

Si la máquina de embolsado (2) incluye medios
para un rechazo selectivo de las bolsas (3), algunos
asientos (4a) pueden permanecer vacíos.

Esto no crea ningún problema para la operación
correcta de la unidad de transferencia (1) propuesta,
ya que la operación de la placa recta (60) y de la línea
de alimentación (5) y posiblemente del mamparo mó-
vil (9) (si está presente), está sujeta a los medios de
sensor (8), que cuentan las bolsas (3) liberadas dentro
de la tolva (7).

Es obvio como la unidad propuesta permite la
transferencia de los productos en una configuración
controlada de una máquina de embalaje, en una má-
quina de embolsado en particular, a una línea de ali-
mentación de una máquina de empaquetado en cajas,
asegurando las mejores normas de flexibilidad y de
versatilidad.

La unidad de transferencia propuesta es particu-
larmente fiable y funcional y asegura una elevada tasa

de producción en cualquier condición de operación,
independientemente del tamaño y del número de pro-
ductos tratados.

De modo ventajoso, la unidad se puede adaptar, de
un modo fácil y particularmente rápido a los cambios
de tamaño de los productos embalados, en relación
con las particularidades del ciclo de operación de la
máquina de embalaje.

La unidad de transferencia puede facilitar las ope-
raciones de ajuste de la máquina de embalaje y de su
mantenimiento.

La unidad de transferencia propuesta está particu-
larmente indicada para el embalaje automático de sus-
tancias líquidas, sustancias pastosas, sustancias gra-
nulares y/o pulverulentas para el uso en la alimenta-
ción, la farmacéutica, la cosmética y la limpieza.

Se comprende que la invención propuesta se ha
descrito, con referencia a las figuras adjuntas como
un mero ejemplo no limitativo. Por tanto, es obvio
que cualquier cambio o variante aplicado a ello per-
manece dentro del objetivo protector definido por las
siguientes reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1. Unidad para la transferencia de productos de
una máquina de embalaje a una línea de alimentación
de una máquina de empaquetado en cajas, donde la
máquina de embalaje (2) tiene una línea de salida, que
alimenta una pluralidad de productos embalados (3),
caracterizada por el hecho de que incluye: al menos
una cinta de transporte (4), situada entre la menciona-
da línea de salida y la línea de alimentación (5), y que
tiene una pluralidad de asientos (4a), cada uno de los
cuales recibe al menos un producto (3) liberado por
la mencionada línea de salida de la máquina de emba-
laje (2), la mencionada cinta de transporte (4) define
unos recorridos correspondientes, un recorrido supe-
rior (17a) y un recorrido inferior (17b), operados en
las direcciones de alimentación opuestas correspon-
dientes (W, W’); unos primeros medios de guiado (6),
asociados con la mencionada cinta de transporte (4) al
menos en una región que corresponde con la porción
de paso (Y) entre el recorrido superior (17a) y el re-
corrido inferior (17b), y que cierran los asientos (4a)
que se enfrentan a ellos, para mantener los productos
(3) contenidos en ello; unos medios de transporte (7),
situados cerca del recorrido inferior (17b) de la cin-
ta de transporte (4), corriente abajo con respecto a los
mencionados primeros medios de guiado (6) y que re-
ciben los productos (3) liberados por los asientos (4a)
del recorrido inferior (17b) indicado, que está desco-
nectado de los mencionados primeros medios de guia-
do (6) y que transportan los productos (3) menciona-
dos a un compartimento (5a) hecho en la línea de ali-
mentación (5) de debajo; unos medios de sensor (8),
asociados con los medios de transporte (7) indicados
y que cuentan el número de productos (3) recibidos
por el último; unos segundos medios de guiado (60),
situados entre el recorrido inferior (17b) de la cinta
de transporte (4) y los mencionados medios de trans-
porte (7), corriente abajo con respecto a los primeros
medios de guiado (6) indicados y que son activados
por los mencionados medios de sensor (8) para mover
en unas direcciones en paralelo (H), o en unas direc-
ciones opuestas (H’), con respecto a la dirección de
alimentación (W’) del mencionado recorrido inferior
(17b), respectivamente para cerrar o abrir los asientos
(4a), que se liberan de los mencionados primeros me-
dios de guiado (6) respectivamente para mantener o
liberar los productos (3) contenidos en ello y evitar o
permitir su transporte a los medios de transporte (7).

2. Unidad, del modo reivindicado en la reivindi-
cación 1, caracterizada por el hecho de que incluye
unos medios de partición (9), asociados con los men-
cionados medios de transporte (7) y activados por los
medios de sensor (8) indicados para permitir, o evi-
tar el transporte de los productos (3) liberados por los
medios de transporte (7) a un compartimento (5a) de
la línea de alimentación (5) de debajo.

3. Unidad, del modo reivindicado en la reivindica-
ción 1 o 2, caracterizada por el hecho de que incluye
una pluralidad de cintas de transporte (4, 40, 400) dis-
puestas la una detrás de la otra, cada una de las cua-
les tiene unos asientos correspondientes para recibir
al menos un producto (3); con una cinta de transporte
delantera (4) que recibe los productos liberados por
la línea de salida de la máquina de embalaje (2); y
con una cinta de transporte posterior (400) que coo-
pera con los mencionados primeros medios de guiado
(6) y segundos medios de guiado (60), y los medios

de transporte (7) indicados para liberar los productos
mencionados sobre la línea de alimentación (5).

4. Unidad, del modo reivindicado en una de las
reivindicaciones de 1 a 3, caracterizada por el hecho
de que los mencionados segundos medios de guiado
(60) se operan para moverse con una velocidad lineal
al menos igual a la velocidad del recorrido inferior
(17b) indicado.

5. Unidad, del modo reivindicado en la reivindica-
ción 4, caracterizada por el hecho de que los men-
cionados segundos medios de guiado (60) incluyen
al menos una placa recta, situada corriente abajo con
respecto a los primeros medios de guiado (6) indica-
dos, debajo de ellos.

6. Unidad, del modo reivindicado una de en las
reivindicaciones de 1 a 5, caracterizada por el hecho
de que los mencionados primeros medios de guiado
(6) son estacionarios.

7. Unidad, del modo reivindicado en una de las
reivindicaciones de 1 a 6, caracterizada por el hecho
de que los mencionados primeros medios de guiado
(6) incluyen al menos una placa curvada.

8. Unidad, del modo reivindicado en una de las
reivindicaciones de 1 a 7, caracterizada por el he-
cho de que los mencionados medios de transporte (7)
incluyen al menos una tolva.

9. Unidad, del modo reivindicado en una de las
reivindicaciones de 2 a 7, caracterizada por el hecho
de que los mencionados medios de transporte (7) in-
cluyen al menos una tolva, y por el hecho de que los
medios de partición (9) indicados incluyen al menos
un mamparo, activado por los mencionados medios
de sensor (8) para cerrar o abrir el fondo de la tolva
(7) indicada.

10. Unidad, del modo reivindicado en una de las
reivindicaciones de 1 a 3, caracterizada por el hecho
de que incluye unos medios de transferencia (2) aso-
ciados con la mencionada línea de salida de la máqui-
na de embalaje (1) indicada y que retira los productos
embalados (3) en una configuración sustancialmente
vertical (A) y que los libera en los asientos (4a) de la
cinta de transporte (4) en una configuración sustan-
cialmente horizontal (B).

11. Unidad, del modo reivindicado en una de las
reivindicaciones de 1 a 10, caracterizada por el he-
cho de que la mencionada cinta de transporte (4) se
opera de modo continuo.

12. Unidad, del modo reivindicado en una de las
reivindicaciones de 1 a 11, caracterizada por el he-
cho de que la mencionada cinta de transporte (4) está
alineada de modo vertical con respecto a la mencio-
nada línea de alimentación (5).

13. Unidad, del modo reivindicado en una de las
reivindicaciones de 1 a 12, caracterizada por el he-
cho de que la mencionada cinta de transporte (4) se
extiende lateralmente, es decir transversalmente con
respecto a la mencionada máquina de embalaje (2).

14. Unidad, del modo reivindicado en una de las
reivindicaciones de 1 a 13, caracterizada por el he-
cho de que la mencionada línea de alimentación (5)
de la máquina de empaquetado en cajas indicada se
opera de modo paso a paso.

15. Unidad, del modo reivindicado en la reivindi-
cación 14, caracterizada por el hecho de que la men-
cionada línea de alimentación (5) está activada por los
medios de sensor (8) indicados.

16. Unidad, del modo reivindicado en cualquiera
de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por
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el hecho de que la mencionada máquina de embalaje
(2) es una máquina de embolsado.

17. Unidad, del modo reivindicado en cualquiera

de las reivindicaciones anteriores, caracterizada por
el hecho de que los mencionados productos (3) son
paquetes con una forma tubular.
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