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DESCRIPCION
Procedimiento de colocacion de productos en bandejas y estacién de carga

La presente invencién se refiere a un procedimiento para cargar productos en bandejas en una estacién de carga para
una termoselladora de acuerdo con la reivindicacién 1. La invencién se refiere, ademas, a una estacién de carga para
una termoselladora de acuerdo con la reivindicacion 6.

El documento EP 1 352 831 A1 divulga un procedimiento y un dispositivo para el llenado de mercancias en piezas en
contenedores por medio de un dispositivo de recoleccién, en donde se controla una velocidad relativa entre el
suministro de los contenedores y el suministro de las mercancias en piezas en la zona del dispositivo de recoleccién.
La velocidad relativa puede controlarse en funcién de un nivel de llenado de al menos un elemento de almacenamiento
asociado al dispositivo de recoleccién.

El documento WO 2021/044053 divulga un procedimiento y un dispositivo para introducir productos en bandejas en
una estacion de carga, en donde en la estacién de carga, de una pluralidad de bandejas dispuestas en la misma sobre
un transportador de bandejas, una bandeja cargada con producto mediante una unidad de agarre es empujada
directamente a una posicién lateral de la estacién de carga mediante un empujador de bandejas formado en la unidad
de agarre.

En otra estacién de carga utilizada en la préctica, las bandejas se colocan una detras de otra en un transportador de
bandejas para cargarlas con productos. En cuanto la bandeja introducida por la parte delantera estd cargada de
productos, por ejemplo, con un peso predeterminado, un empujador mecanico la empuja a una cinta de descarga
situado junto al transportador de bandejas y desde alli se transporta a una termoselladora situada aguas abajo.

Debido a la légica de carga convencional, en particular basada en el peso, puede ocurrir que una de las otras bandejas
del transportador de bandejas, es decir, no la bandeja alimentada en la parte delantera, esté completamente cargada
de producto en primer lugar y, a continuacién, tenga que pasar por el empujador para ser empujada desde el
transportador de bandejas a la cinta de descarga. Como resultado, esta primera bandeja completamente cargada llega
més tarde de lo posible a la termoselladora situada aguas abajo, lo que reduce su ritmo de produccién. En otras
palabras, la bandeja completamente cargada permanece posicionada en el transportador de bandejas durante un
tiempo innecesariamente largo hasta que se ha movido a la posicidén mas adelantada hasta el empujador. Esto retrasa
el proceso de carga y reduce el rendimiento de la estacidn de carga y, en particular, de otras maquinas que trabajan
con ella.

El objeto de la invencion es mejorar un procedimiento y una estacién de carga para una termoselladora de modo que
se consiga un mayor rendimiento.

Esta tarea se resuelve mediante un procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 1. Ademas, esta tarea se resuelve
mediante una estacién de carga para una termoselladora de acuerdo con la reivindicacién 6.

Otras realizaciones ventajosas de la invencidn se indican en las reivindicaciones dependientes.

La invencién se refiere a un procedimiento para cargar productos en bandejas en una estacién de carga de una
termoselladora. De acuerdo con la invencién, en la estacién de carga de una pluralidad de bandejas provistas en la
misma sobre un transportador de bandejas, una bandeja cargada con producto por medio de una unidad de agarre es
empujada directamente a una cinta de descarga de la estacién de carga por medio de un empujador de bandejas
formado en la unidad de agarre. Esto permite empujar una bandeja completamente cargada de producto hacia la cinta
de descarga, independientemente de su posicién en el transportador de bandejas, lo que libera inmediatamente su
lugar en el transportador de bandejas para otra bandeja que aln no esta cargada con un valor deseado. Esta légica
de carga evita que las bandejas completamente cargadas ocupen espacio en el transportador de bandejas durante
demasiado tiempo, lo que podria reducir la tasa de rendimiento de la estacién de carga.

En el procedimiento segun la invencién, la unidad de agarre se utiliza tanto para cargar las bandejas como para mover
las bandejas que estan completamente cargadas con producto, por lo que cumple una doble funcién en la estacién de
carga. La propia unidad de agarre tiene un disefio compacto en la estacidén de carga con el fin de optimizar el tiempo
de carga de las bandejas con productos y el movimiento de las bandejas cargadas con productos.

Una bandeja puede ser empujada a la cinta de descarga por la unidad de agarre sin demora cuando estd cargada
hasta el valor deseado. El término “valor deseado” puede referirse a un peso total deseado, incluida una desviacion
de peso tolerada, de los productos colocados en las bandejas y/o a un nimero deseado de productos colocados en
ellas.

Preferiblemente, la unidad de agarre empuja la bandeja cargada con producto hacia la cinta de descarga incluso si
otra bandeja transportada por delante en el transportador de bandejas aln no esta cargada con producto. Esto se
aleja de la légica convencional de carga “primero en entrar, primero en salir’. En su lugar, la unidad de agarre de la
invencién hace posible que una bandeja que se ha cargado con producto se mueva inmediatamente a la cinta de
descarga. El estado de carga de las demas bandejas situadas en el transportador de bandejas es irrelevante. Por lo
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tanto, esta realizacién se aparta de la practica convencional y sigue el principio de carga “primero en llenarse, primero
en salir’, lo que permite aumentar el rendimiento.

En una variante, la unidad de agarre empuja la bandeja, que se va a cargar con producto, hacia la cinta de descarga
a través de un sistema de guia dispuesto en el lateral del transportador de bandejas y ajustable entre una primera y
una segunda posicién. En particular, es posible que el sistema de guia en el transportador de bandejas se utilice como
guia de bandejas a lo largo del transportador de bandejas cuando esta colocado en su primera posicidén. En la segunda
posicién, el sistema de guia junto con el transportador de bandejas y la cinta de descarga pueden formar un nivel de
transporte para mover bandejas cargadas con producto. Por lo tanto, en su segunda posicidn, el sistema de guia
puede utilizarse como puente entre el transportador de bandejas y la cinta de descarga, sobre el que se empujan las
bandejas cargadas con producto.

El sistema de guia puede, por ejemplo, tener un riel que se extiende esencialmente a lo largo del transportador de
bandejas y es ajustable en altura entre la primera y la segunda posicidén. Preferiblemente, el riel esta disefiado como
un perfil perforado para que las bandejas completamente cargadas puedan ser empujadas sobre él mas facilmente.

De acuerdo con una realizacién de la invencion, el empujador de bandejas de la unidad de agarre se mueve de una
posicién retraida a una posiciéon extendida con el fin de mover la bandeja, que se supone que esta cargada con el
producto, a la cinta de descarga. El empujador de bandejas puede moverse entre las posiciones retraida y extendida,
por ejemplo, mediante un accionamiento neumético proporcionado en la unidad de agarre, por ejemplo, mediante un
cilindro neumatico instalado en ella. Es concebible que el ajuste del empujador de bandejas entre las posiciones
retraida y extendida esté acoplado a un movimiento de un dispositivo de sujecion previsto en la unidad de agarre.

Preferiblemente, las bandejas colocadas en el transportador de bandejas se succionan al menos temporalmente sobre
sus bases de bandeja durante el proceso de carga y/o mientras se alimentan en el transportador de bandejas. Esto
garantiza que las bandejas colocadas y/o transportadas en el transportador de bandejas mantengan una alineacién
deseada de modo que la unidad de agarre pueda empujar en forma éptima las bandejas cargadas con producto desde
el transportador de bandejas a la cinta de descarga mediante el empujador de bandejas provisto en el mismo. Seria
concebible que el efecto de succién en la base de la bandeja se interrumpiera mientras se mueve una bandeja que se
supone cargada con producto. Esto facilita el movimiento de la bandeja en términos de fuerza y puede evitar que la
bandeja cargada con producto se incline hacia abajo mientras se mueve hacia la cinta de descarga.

La invencién también se refiere a una estacioén de carga para una selladora de bandejas, que comprende al menos un
dispositivo de recoleccidén con una unidad de agarre que tiene una pinza de producto que esta disefiada para recoger
un producto suministrado a la estacién de carga e insertarlo en una bandeja alimentada a la estacién de carga.

De acuerdo con la invenciédn, la unidad de agarre también presenta un empujador de bandejas para mover una bandeja
cargada por medio de la pinza de producto. Dado que la unidad de agarre tiene tanto una pinza de producto para
cargar las bandejas como un empujador de bandejas para mover las bandejas, forma una unidad multifuncional en la
estacién de carga segun la invencién, que permite un mayor rendimiento de las bandejas cargadas de producto con
un valor deseado en un disefio compacto. Esto tiene un efecto positivo en el rendimiento de la termoselladora situada
a continuacion.

La unidad de agarre utilizada en la estacién de carga segun la invencién también permite aumentar el rendimiento de
la estacidén de carga, sobre todo porque la unidad de agarre se sitia por encima de una bandeja cuando esta cargada
con producto y, por lo tanto, puede desplazar inmediatamente, es decir, sin tener que volver a la posicién inicial, la
bandeja que esta completamente cargada por debajo a la cinta de descarga. En otras palabras, la unidad de agarre
utilizada en la estacién de carga de acuerdo con la invencién hace posible que la carga de la bandeja y el
desplazamiento de la bandeja en el estado de carga previsto se fusionen sin problemas en términos de tiempo, lo que
permite optimizar los tiempos de proceso en la estacidén de carga. Esto tiene un efecto positivo general en los tiempos
de proceso posteriores en las maquinas situadas en la periferia de la estacidén de carga y que trabajan junto con ella.

Una variante ventajosa es que el empujador de bandejas comprende al menos un borde de empuje para mover las
bandejas cargadas. Mediante el borde de empuje, el empujador de bandejas puede entrar en contacto directo con un
borde de la bandeja para mover la bandeja del transportador de bandejas a la cinta de descarga. El borde de empuje
puede adoptar la forma de una pieza angular de chapa metalica o de una pieza angular de plastico. Una variante prevé
que el borde de empuje forme un perfil que haga contacto con un lado del borde de la bandeja en extremos opuestos
para empujar la bandeja hacia la cinta de descarga en una orientacién deseada.

Preferiblemente, la unidad de agarre comprende al menos un accionamiento neumatico para ajustar el empujador de
bandejas, por ejemplo, entre una posicién retraida y una extendida. Es posible que el accionamiento neumético esté
disefiado como un cilindro neumatico, que esta dispuesto en la unidad de agarre y puede ser alimentado con aire
comprimido. Es concebible que el accionamiento neumético de la unidad de agarre esté disefiado exclusivamente
para accionar el empujador de bandejas. Otra posibilidad es que el accionamiento neuméatico de la unidad de agarre
ajuste otro componente funcional, por ejemplo, un dispositivo de sujeciéon, de modo que el empujador de bandejas
esté acoplado a un movimiento del dispositivo de sujecion.

Es concebible que la unidad de agarre incluya al menos una guia lineal para el empujador de bandejas. Esto garantiza
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que el empujador de bandejas pueda ajustarse con precisién en la unidad de agarre. Asi, por ejemplo, el empujador
de bandejas puede ajustarse perfectamente en la unidad de agarre entre una posicién retraida y una posicién
extendida. Ademas, la guia lineal proporciona un refuerzo mecénico para mover bandejas que estan completamente
cargadas con producto, especialmente cuando el empujador de bandejas esta en posicién extendida. Esto mantiene
el empujador de bandejas en perfecto estado de funcionamiento a largo plazo.

Preferiblemente, la pinza para productos esta disefiada como pinza de succién o pinza de sujecién. Como pinza de
succidn, la pinza para productos esta conectada a una bomba de vacio situada en la estacién de carga. Como pinza
de succién, la pinza de productos puede aspirar la parte superior de los productos suministrados para cargarlos en las
bandejas suministradas. Como pinza de sujecién, la pinza de productos dispone de palas de recoleccién laterales y
un dispositivo de sujeciéon dispuesto entre ellas. Mediante las palas de recoleccién, la pinza de productos puede
desplazarse por debajo de un producto suministrado y recogerlo. El dispositivo de sujecién puede bajarse sobre el
producto desde arriba para fijarlo en las palas de recoleccion.

De acuerdo con una realizacion, el empujador de bandejas esta acoplado a un movimiento del dispositivo de sujecién.
Para mover una bandeja totalmente cargada con producto, el dispositivo de sujecién y, por lo tanto, también el
empujador de bandejas acoplado a él, pueden moverse desde una posicién baja, en la que el dispositivo de sujecién
fija el producto recogido en las palas de recoleccién, a una posicidén mas baja, en la que el empujador de bandejas, en
particular su borde de empuje, se sitla por debajo de las palas de recoleccién para entrar en contacto con la bandeja
y moverla por su borde.

Una variante preferida es que la estacién de carga comprenda al menos una cinta transportadora para alimentar
productos individuales, al menos un transportador de bandejas para alimentar bandejas vacias y al menos una cinta
de descarga para descargar bandejas cargadas de productos. La cinta transportadora, el transportador de bandejas y
la cinta de descarga pueden colocarse uno junto al otro en esta secuencia, en particular formando secciones de
transporte paralelas.

Preferiblemente, la estacién de carga presenta un sistema de guia entre el transportador de bandejas y la cinta de
descarga, al menos en secciones, que puede ajustarse entre una primera posicién, en la que el sistema de guia del
transportador de bandejas puede utilizarse como guia de bandejas, y una segunda posicidn, en la que el sistema de
guia forma un puente entre el transportador de bandejas y la cinta de descarga, sobre el que pueden empujarse las
bandejas cargadas con producto.

Es concebible que el sistema de guia disponga de un riel regulable en altura que, en la primera posicién, forme un
borde de guia para las bandejas transportadas en el transportador de bandejas y, en la segunda posicién, cierre un
hueco entre el transportador de bandejas y la cinta de descarga, de modo que el transportador de bandejas, el riel y
la cinta de descarga formen un nivel de transporte comun.

En lugar de un riel, el sistema de guia podria tener varios segmentos de guia giratorios dispuestos lateralmente a lo
largo del transportador de bandejas. En su primera posicién en el transportador de bandejas, los segmentos de guia
giratorios forman una pared lateral a modo de guia de bandejas y pueden girarse en torno a un eje de giro horizontal
hasta la segunda posicién, en la que los segmentos de guia forman un puente para cerrar el hueco entre el
transportador de bandejas y la cinta de descarga. Las bandejas pueden ser empujadas a la cinta de descarga a través
de este puente. Los segmentos de guia respectivos pueden controlarse individualmente, en grupos o todos juntos, por
ejemplo, mediante un servomotor montado en el transportador de bandejas.

Preferiblemente, el transportador de bandejas comprende al menos dos cintas transportadoras paralelas y al menos
una unidad de succién dispuesta entre ellas, que esta disefiada para succionar las bandejas transportadas a lo largo
del transportador de bandejas sobre sus bases de bandeja. La succién de las bandejas respectivas evita que se
deslicen durante el transporte a lo largo del transportador de bandejas, como resultado de lo cual pueden adoptar una
posicién inclinada no deseada en el transportador de bandejas. La succidn de las respectivas bandejas favorece, por
lo tanto, el mantenimiento de la alineacién deseada de las bandejas a lo largo del transportador de bandejas.

Es posible que el transportador de bandejas presente varios elementos de tope que puedan ajustarse en la direccidon
de transporte del transportador de bandejas con respecto al tamafio de las bandejas que se van a cargar. Los
elementos de tope pueden garantizar que las bandejas que llegan al transportador de bandejas se coloquen a
distancias predeterminadas entre si para el proceso de carga. Ademas, los respectivos elementos de tope pueden
utilizarse, al menos en determinadas zonas, como soporte para las respectivas bases de bandejas, de modo que las
respectivas bandejas se coloquen en forma estable en el transportador de bandejas, en especial cuando estan
cargadas.

La invencién también se refiere a un sistema de envasado que comprende una maquina cortadora para producir
productos individuales, también denominada en circulos especializados porcionadora, un sistema de pesaje para
pesar los productos individuales, al menos una estacién de carga segun la invencién y una termoselladora para cerrar
las bandejas cargadas de productos. Este sistema de envasado forma asi una linea de envasado cuyo rendimiento se
ve significativamente favorecido por la estacién de carga segun la invencién y el procedimiento segun la invencion
llevado a cabo en la misma.
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En el sistema de envasado, entre la cortadora y la estacién de carga segln la invencién, se puede prever al menos
un dispositivo de alimentacién con una funcién de almacenamiento intermedio de los productos suministrados. Este
dispositivo de alimentacién puede estar disefiado para acumular los productos cortados por la méquina cortadora,
agruparlos en un formato predeterminado y pasarlos a la estacién de carga a intervalos deseados con el fin de
coordinar mejor el flujo de productos en la estacién de carga.

En el dispositivo de alimentacién y/o en la estacién de carga, puede haber al menos un sistema de captura de imagenes
disefiado para capturar los productos alimentados para el proceso de carga mediante el dispositivo de recoleccién.
Las imagenes capturadas por el sistema de captura de imagenes pueden combinarse con los respectivos datos de
peso capturados previamente por el sistema de pesaje y utilizarse para controlar el proceso de carga mediante el
dispositivo de recoleccién.

Las realizaciones ventajosas de la invencidn se explican con més detalle haciendo referencia a las figuras. En detalle:

Fig. 1 muestra un sistema de envasado con dos estaciones de carga dispuestas una al lado de la otra,
Fig. 2 muestra una vista en planta del sistema de envasado de la Fig. 1,
Fig. 3 muestra una vista aislada de una estacién de carga,

Fig. 4A -J muestran una representacién esquematica del procedimiento segun la invencién,

Fig. 5 muestra una pinza de producto como pinza de sujecién con un empujador de bandejas,

Fig. 6A muestra la pinza de sujecién de la Fig. 5 con el empujador de bandejas en posicién retraida,

Fig. 6B muestra la pinza de sujecién de la Fig. 5 con el empujador de bandejas en posicién extendida,

Fig. 7 muestra la unidad de agarre de la Fig. 5 al mover la bandeja desde el transportador de bandejas a la cinta

de descarga,

Fig. 8 muestra una unidad de agarre disefiada como una pinza de succién con un empujador de bandejas,

Fig. 9A muestra una vista aislada de un transportador de bandejas con un empujador mecanico en posicién
retraida, y

Fig. 9B muestra el transportador de bandejas de la Fig. 9A con el empujador mecénico en posicidén extendida.

Los componentes idénticos estan etiquetados con los mismos signos de referencia en todas las figuras.

La Fig. 1 muestra un sistema 1 de envasado. El sistema 1 de envasado comprende una maquina 2 cortadora para
producir productos individuales P, un sistema 3 de pesaje para pesar los productos individuales P, un dispositivo 4 de
alimentacién, dos estaciones 5 de carga y una termoselladora 6 para cerrar las bandejas T cargadas con producto,
que estan dispuestas en este orden en la direccidén de produccién R. La maquina 2 cortadora, también conocida como
maquina porcionadora en circulos especializados, esta disefiada para cortar en rodajas los productos P a la entrada
del sistema 1 de envasado, por ejemplo, costillas, cada uno de los cuales es pesado por el sistema 3 de pesaje,
dispuesto a lo largo del dispositivo 4 de alimentacién en un formato especifico, cargado en bandejas T dentro de las
estaciones 5 de carga y transportado posteriormente a la termoselladora 6 para ser envasado alli en las bandejas T.

La Fig. 2 muestra una vista superior del sistema 1 de envasado de la Fig. 1. Las estaciones 5 de carga dispuestas una
al lado de la otra, de las cuales solo una se describe con més detalle a continuacién, se utilizan para cargar las
bandejas T provistas en ellas de productos P introducidos en las estaciones 5 de carga. Ademas, las estaciones 5 de
carga estan disefiadas para transportar las bandejas T cargadas de producto en direccién a la termoselladora 6. A la
entrada de la estacidén 5 de carga, dispuesta en primer lugar en la direccién de produccién R, se encuentra un sistema
50 de captura de imagenes, también denominado sistema de vision.

La Fig. 3 muestra una vista superior aislada de una de las estaciones 5 de carga. La estacién 5 de carga comprende
una cinta 7 transportadora para alimentar productos individuales P. Junto a la cinta 7 transportadora, se sitia un
transportador 8 de bandejas. El transportador 8 de bandejas esta disefiado para proporcionar bandejas vacias T para
cargarlas con productos P dentro de la estacion 5 de carga. De acuerdo con la Fig. 3, el transportador 8 de bandejas
dispone de una primera seccion 9 de transporte de bandejas y una segunda seccién 10 de transporte de bandejas,
situadas una detras de la otra. Las secciones 9, 10 primera y segunda del transportador de bandejas transportan las
bandejas T colocadas en ellas una hacia la otra, es decir, en direcciones opuestas, lo que se ilustra mediante las
flechas del transportador 8 de bandejas que apuntan una hacia la otra.

Ademas, la Fig. 3 muestra que la estacién 5 de carga comprende una cinta 11 de descarga, que se utiliza para
transportar bandejas T completamente cargadas. La estacién 5 de carga también dispone de un dispositivo 12 de
recoleccién con un primer recogedor 13 y un segundo recogedor 14. El primer recogedor 13 estad configurado para
recoger los productos P proporcionados en la cinta 7 transportadora e insertarlos en las bandejas T situadas en la
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primera seccién del transportador de bandejas. El segundo recogedor 14, situado aguas abajo en la direccién de
produccidén R, esta configurado para recoger los productos P que no han sido cargados por el primer recogedor 13 e
insertarlos en las bandejas T situadas en la segunda seccién 10 de transporte de bandejas.

La Fig. 3 muestra ademés que un primer desapilador 15 est4 situado a la entrada de la primera seccién 9 de transporte
de bandejas y un segundo desapilador 16 esta situado a la entrada de la segunda secciéon 10 de transporte de
bandejas. Las bandejas T entregadas a la primera seccidén 10 de transporte de bandejas por el desapilador 15 segun
la Fig. 3 estan dispuestas en cinco posiciones vecinas en la primera seccién 10 de transporte de bandejas para recibir
los productos P. Las bandejas T entregadas por el desapilador 16 a la segunda seccién 10 de transporte de bandejas
también estan disponibles en cinco posiciones vecinas para cargar los productos P. En la direccién de transporte de
las dos secciones 9, 10 de transporte de bandejas en la posicién delantera respectiva, se asigna un empujador 17
mecanico a la bandeja T respectiva colocada alli para desplazar la bandeja T completamente cargada en esta posicién
a la cinta 11 de descarga en el curso del proceso de carga.

Las Fig. 4A a 4J muestran una representacién esquematica de un procedimiento de carga de productos P en bandejas
T en la estacién 5 de carga.

Inicialmente, como se muestra en la Fig. 4A, la maquina 2 cortadora se utiliza para producir productos individuales P,
que luego se alimentan al sistema 3 de pesaje en la direcciéon de produccién R. El sistema 3 de pesaje pesa los
productos individuales P, almacenando los datos relativos a los pesos de los respectivos productos, que pueden
recuperarse para el posterior proceso de carga en la estaciéon 5 de carga.

La Fig. 4B muestra que los productos P, que han sido transferidos desde el sistema 3 de pesaje al dispositivo 4 de
alimentacién, se agrupan en un formato predeterminado. Baséndose en el formato producido, los respectivos
productos P, como se muestra en la Fig. 4C, pueden transferirse a la cinta 7 transportadora de la estaciéon 5 de carga
a distancias predeterminadas entre si.

Las Fig. 4C y 4D muestran que un nuevo lote de productos esta siendo recargado en la maquina 2 cortadora. La Fig.
4D también muestra que el primer recogedor 13 de la estacién 5 de carga comienza a cargar los productos P
transportados a la estacién 5 de carga en la cinta 7 transportadora en las bandejas T proporcionadas en la primera
seccién 9 de transporte de bandejas.

Los productos P que no son cargados por el primer recogedor 13 son transportados por la cinta 7 transportadora al
segundo recogedor 14 situado aguas abajo en la direccién de transporte R, como se muestra en la Fig. 4E.

La Fig. 4F muestra que tanto el primer recogedor 13 como el segundo recogedor 14 cargan los productos P
proporcionados en la cinta 7 transportadora en bandejas T situadas en la primera seccién 9 de transporte de bandejas
y en la segunda seccién 10 de transporte de bandejas. Ademés, la Fig. 4F muestra que se ha producido otro lote de
productos porcionados P que se ha acumulado en el alimentador 4 hasta el lote anterior. Por lo tanto, el dispositivo 4
de alimentacién mostrado en la Fig. 4F esta configurado para transportar los respectivos lotes de productos P de modo
que puedan juntarse para entregar continuamente los productos P a la estacion de carga posterior 5 a intervalos
predeterminados.

La Fig. 4G muestra que algunos productos P no fueron cargados por la primera estaciéon 5 de carga mostrada en la
direccién de producciéon R. Estos productos P se transportan a la estacion de carga posterior 5 en la direccién de
produccién R para ser cargados alli de la misma manera que en la estacién de carga anterior.

En la Fig. 4H, una bandeja T est4 ahora totalmente cargada con productos P tanto en la zona del primer recogedor
13, es decir, en la primera seccién 9 de transporte de bandejas, como en la zona del segundo recogedor 14, es decir,
en la segunda seccién 10 de transporte de bandejas.

Las dos bandejas T, que estan completamente cargadas con producto, es decir, el valor deseado, se transfieren a la
cinta 11 de descarga como se muestra en la Fig. 4. En la zona del primer recogedor 13, la bandeja T totalmente
cargada con producto se empuja desde la primera seccién 9 de transporte de bandejas hasta la cinta 11 de descarga
por medio del primer recogedor 13. En la zona del segundo recogedor 14, la bandeja T completamente cargada con
producto en la posicibn mas adelantada es empujada hacia la cinta 11 de descarga por medio del empujador 17
mecanico.

La Fig. 41 muestra asi que las bandejas T completamente cargadas con producto en la estacién 5 de carga, que estan
situadas en la posicidn més adelantada de la primera y/o segunda seccidén 9, 10 de transporte de bandejas, pueden
ser empujadas hacia la cinta 11 de descarga por medio del empujador 17 mecanico y las bandejas T situadas detras
de él, en el caso de que estas estén completamente cargadas con producto P con anterioridad, pueden ser empujadas
hacia la cinta 11 de descarga por medio del primer y/o segundo recogedor 13, 14.

La Fig. 4J muestra que una bandeja vacia T puede desplazarse hacia la primera seccién 9 de transporte de bandejas.
Lo mismo se aplica a la segunda seccién 10 de transporte de bandejas. La Fig. 4J también muestra que la estacién 5
de carga adicional situada detras de la estacién 5 de carga en la direccién de producciéon R comienza a mover bandejas
cargadas de producto T hacia la cinta 11 de descarga. Las bandejas T empujadas hacia la cinta 11 de descarga son
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transportadas a la termoselladora 6, que esta disefiada para cerrar las bandejas cargadas de producto T con una
pelicula de sellado.

La Fig. 5 muestra una unidad 18 de agarre del dispositivo 12 de recoleccién. La unidad 18 de agarre esté configurada
para cargar productos P en bandejas T dentro de la estacién 5 de carga. Ademas, la unidad 18 de agarre esta
configurada para mover las bandejas T cargadas con producto desde el transportador 8 de bandejas hasta la cinta 11
de descarga.

La unidad 18 de agarre mostrada en la Fig. 5 presenta una pinza 40 de producto, que es una pinza de sujecién. La
unidad 18 de agarre tiene dos palas 19a, 19b de recoleccién para agarrar un producto P. Las dos palas 19a, 19b de
recoleccién son ajustables mediante un cilindro 20 neumatico. Moviendo las dos palas 19a, 19b de recoleccién una
hacia la otra, se puede coger un producto P colocado entre ellas. En el proceso, las dos palas 19a, 19b de recoleccidon
se deslizan bajo el producto P a recoger con los empujadores 21a, 21b formados en ellas. De acuerdo con la Fig. 5,
la unidad 18 de agarre dispone de un dispositivo 22 de sujecién, que presiona desde arriba sobre un producto P
recogido por las dos palas 19a, 19b de recoleccién para fijarlo en la unidad 18 de agarre. El dispositivo 22 de sujecién
puede ajustarse mediante el cilindro 20 neumético o mediante una unidad de accionamiento neumatico independiente.

Ademas, la Fig. 5 muestra que la unidad 18 de agarre también dispone de un empujador 23 de bandejas. El empujador
23 de bandejas puede utilizarse para mover bandejas T completamente cargadas con producto desde el transportador
8 de bandejas a la cinta 11 de descarga. De acuerdo con la Fig. 5, el empujador 23 de bandejas presenta un borde 24
de empuje, mediante el cual puede entrar en contacto con un borde de la bandeja T para moverla desde el
transportador 8 de bandejas hasta la cinta 11 de descarga.

La Fig. 6A muestra la unidad 18 de agarre de la Fig. 5, en la que el empujador 23 de bandejas acoplado a ella se
encuentra en una posicién retraida S1. En la posicién retraida S1, el borde 24 de empuje del empujador de bandejas
25 se encuentra por encima del empujador 21a, 21b de las palas 19a, 19b de recoleccién. En la configuracién mostrada
en la Fig. 6A, la unidad 18 de agarre esta preparada para recoger un producto P proporcionado en la cinta 7
transportadora con el fin de recogerlo de la cinta 7 transportadora y colocarlo en una bandeja T posicionada en el
transportador 8 de bandejas.

La Fig. 6B muestra el empujador 23 de bandejas en una posicion extendida S2. En la posicién extendida S2, el borde
24 de empuje se encuentra por debajo de los empujadores 21a, 21b de las palas 19a, 19b de recoleccién. Ademas,
la Fig. 6b muestra que el dispositivo 22 de sujecién también se encuentra en posicién bajada. De acuerdo con la Fig.
6B, el empujador 23 de bandejas esta unido al dispositivo 22 de sujecidén, de modo que el empujador 23 de bandejas
esta acoplado a un movimiento del dispositivo 22 de sujecién.

La Fig. 7 muestra el primer recogedor 13 o el segundo recogedor 14 del dispositivo 12 de recoleccidén con la unidad
18 de agarre de la Fig. 5. En la Fig. 7, una bandeja T esta siendo empujada desde el transportador 8 de bandejas a la
cinta 11 de descarga por medio de la unidad 18 de agarre, en particular por medio del empujador 23 de bandejas, que
se mueve a la posicién extendida S2. El dispositivo 22 de sujecién también esté colocado en posicién baja de acuerdo
con las explicaciones de la Fig. 6B, mientras que las dos palas 19a, 19b de recoleccién estan separadas al maximo.

La Fig. 7 también muestra otra bandeja T, que esta situada en el punto mas adelantado de la primera seccién 9 de
transporte de bandejas. Esta bandeja T es empujada desde la primera seccién 9 de transporte de bandejas hacia la
cinta 11 de descarga por medio del empujador 17 mecéanico tan pronto como se carga con los productos P requeridos.
De acuerdo con el disefio mostrado en la Fig. 7, se puede implementar una lgica de carga segun el principio “primero
lleno - primero fuera”. Esto significa que la primera bandeja T que esté completamente cargada con productos en el
transportador 8 de bandejas, ya sea en términos de un peso deseado o en términos de un nimero deseado de
productos P, es la primera en ser empujada desde el transportador 8 de bandejas hacia la cinta 11 de descarga. Esto
puede hacerse por medio del empujador 17 o por medio de la unidad 18 de agarre, dependiendo del punto del
transportador 8 de bandejas en donde la bandeja T esté completamente cargada en primer lugar.

De acuerdo con la Fig. 7, el transportador 8 de bandejas presenta dos correas 25a, 25b de transporte paralelas. Las
dos correas 25a, 25b de transporte estan guiadas a una distancia una de otra y proporcionan superficies de apoyo
laterales para las bandejas T transportadas sobre ellas. La Fig. 7 también muestra que varias unidades 26 de succién
estan dispuestas entre las dos correas 25a, 25b de transporte. Por medio de las unidades 26 de succion, las
respectivas bandejas T pueden ser succionadas sobre sus bases de bandeja. De este modo, las bandejas T
permanecen posicionadas en una orientacién deseada durante el transporte por medio de las dos correas 25a, 25b
de transporte para ser cargadas con productos P. Cuando se desplazan bandejas T completamente cargadas desde
el transportador 8 de bandejas hasta la cinta 11 de descarga situada junto a él, la unidad 26 de succién situada debajo
de la bandeja T que se va a desplazar puede desactivarse para que la bandeja T pueda desplazarse mas facilmente
hasta la cinta 11 de descarga.

Ademas, la Fig. 7 muestra que un sistema 27 de guia esta dispuesto entre el transportador 8 de bandejas y la cinta
11 de descarga. En la Fig. 7, el sistema 27 de guia rellena un hueco formado entre la primera seccidén 9 de transporte
de bandejas y la cinta 11 de descarga y sirve de puente sobre el que la bandeja T es empujada por medio de la unidad
18 de agarre. De acuerdo con la Fig. 7, el sistema 27 de guia se encuentra junto con la primera seccién 9 de transporte
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de bandejas y la cinta 11 de descarga en un plano de transporte comun para la bandeja T, que se desplaza por medio
de la unidad 18 de agarre. El sistema 27 de guia estd montado de manera que su altura es ajustable. Durante el
proceso de alimentacidén y/o el proceso de carga de las bandejas T, el sistema 27 de guia puede elevarse para
funcionar como guia de bandejas para las bandejas T colocadas en el transportador 8 de bandejas. El sistema 27 de
guia se coloca a continuacion en la posicién deseada. El sistema 27 de guia se posiciona entonces lateralmente a la
altura de las paredes laterales de la bandeja y asegura que las bandejas T transportadas en el transportador 8 de
bandejas puedan mantener una alineacién deseada. Para mover las bandejas T completamente cargadas, el sistema
27 de guia se baja a la posicidn mostrada en la Fig. 7 para permitir que las bandejas T completamente cargadas se
muevan desde el transportador 8 de bandejas a la cinta 11 de descarga.

En la unidad 18 de agarre mostrada en la Fig. 8, la pinza 40 de producto esté disefiada como una pinza de succién.
La pinza de succidn de la Fig. 8 presenta dos ventosas 28, que pueden alimentarse con vacio a través de una conexion
29. Las dos ventosas 28 pueden adherirse a un lado superior de los respectivos productos P y levantarlos de la cinta
transportadora. Las dos ventosas 28 pueden adherirse a un lado superior de los respectivos productos P y elevarlos
de la cinta 7 transportadora a las bandejas T previstas en el transportador 8 de bandejas.

La Fig. 8 muestra asimismo que el empujador 23 de bandejas de la unidad 18 de agarre representada en la misma
esta disefiado como unidad controlable por separado. Para ello, la unidad 18 de agarre de la Fig. 8 dispone de un
accionamiento 30 neumatico, mediante el cual el empujador 23 de bandejas puede moverse entre la posicidn retraida
S1y la posicion extendida S2. De acuerdo con la Fig. 8, el empujador 23 de bandejas dispone de una guia 31 lineal,
que garantiza la estabilidad del empujador 23 de bandejas, especialmente en la posicién extendida S2 para mover
bandejas T completamente cargadas.

Las unidades 18 de agarre mostradas en las Fig. 5 y 8 estan disponibles como kits modulares intercambiables para
los respectivos recogedores 13, 14 y pueden utilizarse dependiendo de la naturaleza de los productos P por cargar.

La Fig. 9A muestra la primera seccidén 9 de transporte de bandejas del transportador 8 de bandejas con una bandeja
T colocada en la posicibn mas adelantada de la primera seccién 9 de transporte de bandejas. El empujador 17
mecanico provisto para la primera seccién 9 de transporte de bandejas puede utilizarse para mover la bandeja T. En
la Fig. 9B, se muestra el desplazamiento de la bandeja T mediante el empujador 17 mecanico desde la posicién méas
adelantada de la seccién 9 del primer transportador de bandejas a través del sistema 27 de guia descendente hasta
el transportador 11 de descarga.

Ademas, las Fig. 9A y 9B muestran que el transportador 8 de bandejas proporciona una pluralidad de elementos de
tope 32 ajustables a lo largo de la primera seccidn 9 de transporte de bandejas, que son ajustables con respecto a un
tamafio de las bandejas T por cargar en la direccion de transporte del transportador 8 de bandejas. Los elementos 32
de tope también pueden utilizarse para mantener las bandejas T colocadas en el transportador 8 de bandejas a las
distancias deseadas entre si. Ademas, los respectivos efectos de succion de las unidades 26 de succién pueden ser
influenciados por medio de los elementos 32 de tope.

La Fig. 9B muestra que el sistema 27 de guia, que esta formado a lo largo de la segunda seccidén 10 de transporte de
bandejas, esta posicionado elevado para ser utilizado como guia de bandejas a lo largo de la segunda seccién 10 de
transporte de bandejas. El sistema 27 de guia a lo largo de la primera seccién 9 de transporte de bandejas se posiciona
bajado para mover la bandeja T.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento de carga de productos (P) en bandejas (T) en una estacidén de carga (5) para una termoselladora (6),
caracterizado porque, en la estacién de carga (5), de una pluralidad de bandejas (T) dispuestas en la misma sobre un
transportador de bandejas (8), una bandeja (T) cargada con producto (P) en un valor deseado mediante una unidad
de agarre (18) es empujada directamente sobre una cinta de descarga (11) de la estacidén de carga (5) mediante un
empujador de bandejas (23) formado en la unidad de agarre (18).

2. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado porque la unidad de agarre (18) ya empuja la
bandeja (T) cargada con producto (P) de un valor deseado hacia la cinta de descarga (11) cuando otra bandeja (T)
alimentada previamente en el transportador de bandejas (8) aun no esta cargada con producto (P) de un valor
deseado.

3. Procedimiento de acuerdo con las reivindicaciones 1 o 2, caracterizado porque la unidad de agarre (18) empuja la
bandeja (T), cargada con producto (P) de un valor deseado, hacia la cinta de descarga (11) a través de un sistema de
guia (27) dispuesto lateralmente en el transportador de bandejas (8) y ajustable entre una primera y una segunda
posicién.

4. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el empujador de
bandejas (23) de la unidad de agarre (18) se desplaza desde una posicién retraida (S1) a una posicién extendida (S2)
para desplazar la bandeja (T) cargada con producto (P) de un valor deseado hacia la cinta de descarga (11).

5. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque las bandejas (T)
colocadas en el transportador de bandejas (8) son succionadas sobre sus bases de bandeja al menos temporalmente
durante el proceso de carga.

6. Estacién de carga (5) para una termoselladora (6), que comprende al menos un dispositivo de recoleccién (12) con
una unidad de agarre (18) que presenta una pinza de producto (40) configurada para recoger un producto (P)
suministrado a la estacién de carga (5) e introducirlo en una bandeja (T) alimentada a la estacién de carga (5),
caracterizada porque la unidad de agarre (18) también presenta un empujador de bandejas (23) para desplazar una
bandeja (T) cargada mediante la pinza de producto (40).

7. Estacién de carga de acuerdo con la reivindicacién 6, caracterizada porque el empujador de bandejas (23)
comprende al menos un borde de empuje (24) para desplazar bandejas (T) cargadas con producto (P).

8. Estacion de carga de acuerdo con las reivindicaciones 6 o 7, caracterizada porque la unidad de agarre (18) presenta
al menos un accionamiento (20, 30) neumético para ajustar el empujador de bandejas (23).

9. Estacién de carga de acuerdo con una de las reivindicaciones 6 a 8, caracterizada porque la unidad de agarre (18)
comprende al menos una guia lineal (31) para el empujador de bandejas (23).

10. Estacién de carga de acuerdo con una de las reivindicaciones 6 a 9, caracterizada porque la pinza de producto
(40) esté configurada como pinza de succién o como pinza de sujecion.

11. Estacién de carga de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la estacién de
carga (5) comprende al menos una cinta (7) transportadora para alimentar productos individuales (P), al menos un
transportador de bandejas (8) para alimentar bandejas vacias (T) y al menos una cinta de descarga (11) para descargar
bandejas (T) cargadas con producto (P).

12. Estacidén de carga de acuerdo con la reivindicaciéon 11, caracterizada porque la estacién de carga (5) presenta un
sistema de guia (27) entre el transportador de bandejas (8) y la cinta de descarga (11), al menos en secciones, que
es ajustable entre una primera posicién, en la que el sistema de guia (27) puede usarse como guia de bandejas para
el transportador de bandejas (8), y una segunda posicién, en la que el sistema de guia (27) forma un puente entre el
transportador de bandejas (8) y la cinta de descarga (11) sobre el que pueden empujarse bandejas (T) cargadas con
producto (P).

13. Estacién de carga de acuerdo con las reivindicaciones 11 0 12, caracterizada porque el transportador de bandejas
(8) presenta al menos dos correas de transporte (25a, 25b) que discurren en paralelo y al menos una unidad de succién
(26) dispuesta entre ellas, que estd configurada para succionar las bandejas (T) transportadas mediante el
transportador de bandejas (8) sobre sus bases de bandeja.

14. Estacién de carga de acuerdo con una de las reivindicaciones 11 a 13, caracterizada porque el transportador de
bandejas (8) presenta una pluralidad de elementos de tope (32) que son ajustables en la direccion de transporte (R)
del transportador de bandejas (8) con respecto a un tamafio de las bandejas (T) por cargar.

15. Instalacion (1) de envasado que comprende una cortadora (2) para fabricar productos individuales (P), un sistema
de pesaje (3) para pesar los productos individuales (P), al menos una estacién de carga (5) de acuerdo con una de
las reivindicaciones 6 a 14 anteriores, y una termoselladora (6) para sellar bandejas (T) cargadas con producto (P).
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