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DESCRIPCION
Instalacion de envasado con estacion de clasificacion

La invencion se refiere a una instalaciéon de envasado de acuerdo con el preambulo de la reivindicacion 1, asi como
a un procedimiento para hacer funcionar una instalacién de envasado de este tipo.

Las instalaciones de envasado (tal como por ejemplo el documento US 2010/0101191) comprenden varias
estaciones de trabajo. Al comienzo de una instalacion de envasado pueden entregarse recipientes a un sistema de
transporte; en este caso el sistema de transporte esta realizado la mayoria de las veces como cinta transportadora.
Si los recipientes se generan dentro de la instalacion de envasado solamente mediante una estacién de moldeo
mediante embuticiéon profunda en una lamina continua, entonces la lamina continua se transporta a través de una
cadena transportadora de lamina a ambos lados a lo largo de estaciones de trabajo. A continuacion se realiza la
introduccion de productos en los recipientes. En una estacién de sellado siguiente los recipientes se cierran con una
lamina de tapa después de que a los recipientes se les haya evacuado el aire y/o se hayan gasificado para generar
un envase que garantice un tiempo de conservacion lo mas largo posible, sobre todo en el caso de alimentos.

Por el documento DE 691 03 232 T2 se conocen maquinas de envasado en las que antes de la estacion de sellado
los envases todavia abiertos se monitorizan en cuanto a si el llenado con uno o varios productos se ha realizado
correctamente. Si este no fuera el caso, un envase de este tipo se clasifica en el control como "erréneo" y se sigue
observando a través de un sistema de mando lineal para separar este envase en una estacion de salida, dado que
este envase no debe llevarse hasta el final del desarrollo de produccion.

Igualmente se conocen sistemas de monitorizacidn, preferentemente sistemas de visién que comprueban envases
cerrados en los cuales al menos esta aplicada una etiqueta, si la etiqueta esta presente, si la posicion de la etiqueta
es correcta o si la impresién sobre la etiqueta es correcta. Si en este caso la monitorizacién constatara en un envase
un error, en este caso también un envase de este tipo se califica en el control como "erréneo" y se sigue observando
mediante un sistema de mando lineal para separar el envase en una estacion de salida.

El objetivo de la presente invencion es facilitar una instalacion de envasado y un procedimiento para hacer funcionar
una instalaciéon de envasado de este tipo que permitan una clasificacion de los productos.

Este objetivo se consigue mediante una instalacion de envasado con las caracteristicas de la reivindicacién 1 o
mediante un procedimiento para hacer funcionar una instalacion de envasado de este tipo de acuerdo con la
reivindicacion 8. En las reivindicaciones dependientes estan indicados perfeccionamientos ventajosos de la
invencion.

Los productos cortados como lonchas de jamén o de beicon poseen p.ej. un porcentaje de grasa o zona de grasa
diferente a cuyo porcentaje se recurre como propiedad para una clasificacion del producto total, por ejemplo un
numero de lonchas. En este caso por ejemplo como propiedad A esta clasificado un porcentaje de grasa reducido y
como propiedad B un alto porcentaje de grasa. Igualmente puede recurrirse a otras propiedades de producto para
una clasificacion.

Para el desarrollo posterior de este texto el término ,categoria" se define como estado virtual del producto en el
control. Como estado real del recipiente o del envase en la instalacion de envasado ha de entenderse el grado de
tratamiento a través de las estaciones de trabajo. Un "recipiente" o un "hueco de envase" esta abierto para la
alimentacién de productos; un "envase" se define como recipiente cerrado, preferentemente como un recipiente
cerrado mediante una lamina de tapa.

La instalacién de envasado de acuerdo con la invencién comprende una alimentacion de productos, una maquina de
envasado, que presenta una estacion de insercion y una estacion de sellado, una estacion de clasificacion para
cargar envases en recipientes de recogida y un control, estando el control realizado de tal manera que todos los
productos alimentados pueden observarse a lo largo de una direccion de produccion desde la alimentacién de
productos hasta la estacién de clasificacion. En una instalacion de envasado de este tipo esta previsto un dispositivo
de monitorizacién antes o a lo largo de la alimentacion de productos, para registrar al menos una propiedad de los
productos y transmitir esta propiedad al control, estando realizada la estacion de clasificacion para introducir
envases segun la categoria del producto embalado en recipientes de recogida previstos para ello o en cintas
transportadoras previstas.

El control asigna la informacion de una propiedad de producto obtenida por el dispositivo de monitorizaciéon a una
categoria. Una categoria representa en este caso un intervalo limitado o un intervalo de valores y para el desarrollo
de produccién adicional se asigna al producto o al envase. Por cada propiedad pueden estar definidos dos, tres o
también varias categorias.

El control observa mediante un sistema de mando lineal todos los productos por el dispositivo de monitorizacion
pasando por la alimentacion de productos y la maquina de envasado hasta la estacién de clasificacion, para
introducir en la estacion de clasificacion los envases, segun la propiedad del producto, en recipientes de recogida
correspondientes o colocar sobre cintas transportadoras para un tratamiento adicional o envasado final. En este
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caso pueden omitirse los dispositivos de monitorizaciéon en la maquina de envasado, que por ejemplo tendrian que
estar presentes para cada carril en una maquina de envasado de embuticién profunda de varios carriles para
comprobar los envases, todavia abiertos llenos con productos. A este respecto pueden producirse problemas porque
la comprobacién de la propiedad del producto a través de la lamina del envase o a través de piezas intermedias
insertadas adicionalmente ya no es posible o se dificulta.

En una realizaciéon preferente la instalacion de envasado presenta antes de la alimentacion de productos un
dispositivo de corte, o también llamada cortadora. La cortadora corta productos como lonchas de jamoén, de
embutido o de queso y entrega un nimero de lonchas como una porcién a la alimentacién de productos.

Preferentemente la maquina de envasado es una maquina de envasado de embuticién profunda o termoselladora,
también llamada Traysealer. Estas realizaciones de maquinas de envasado se emplean para rendimientos elevados
y un elevado grado de automatizacion.

En una instalacién de envasado preferente esta previsto un sistema para insertar una pieza intermedia antes de la
insercion del producto en el hueco de producto abierto. En envases de lamina blanda pueden emplearse piezas
intermedias de cartén como apoyo para el producto y como estabilizacién del envase. En este caso, por ejemplo, en
el lado inferior de la pieza intermedia pueden estar impresas informaciones de producto y de fabricante que pueden
leerse en una lamina de fondo transparente del lado trasero del envase. Una pieza intermedia preferente es una
denominada "tabla en L" (L-board) que presenta esencialmente dos superficies en forma de una "L". Tras la
insercion de la tabla en L el producto, por ejemplo una porcién de lonchas de jamén, se coloca sobre la parte situada
sobre el fondo de envase. La segunda parte de la tabla en L se pliega sobre el producto y cubre con ello una parte
del producto, y contiene también informaciones de producto y del fabricante que pueden leerse por el lado superior,
cuando la lamina de tapa es transparente.

Preferentemente la instalacion de envasado presenta un dispositivo de etiquetado para aplicar etiquetas sobre el
lado superior y/o inferior del envase dependiendo de la categoria del producto. Esto trae ventajas con respecto a la
flexibilidad y la eficiencia, dado que en una instalacion de envasado pueden cortarse y envasarse con solo una
cortadora y solo una maquina de envasado productos con diferentes propiedades como p.ej. porcentaje de grasa en
el jamédn, sin tener que reequipar la instalaciéon de envasado o tener que distribuir los productos dependiendo de
varias maquinas de envasado.

En una realizacion ventajosa de la instalacién de envasado la estacion de clasificacién, que se encuentra
preferentemente al final de la instalacion de envasado, presenta al menos dos recipientes de recogida, o al menos
dos cintas transportadoras para alojar envases dependiendo de la categoria del producto, y un recipiente para
separar envases vacios o erroneos. Existen preferentemente en el mismo numero tantos recipientes de recogida o
cintas transportadoras como "categorias" de los productos que van a diferenciarse.

Preferentemente la estacion de monitorizacion esta realizada como sistema de laser, de rayos X o de vision. Segun
el tipo de la propiedad que va a comprobarse de los productos pueden emplearse también varios sistemas
diferentes. La estacién de monitorizaciéon puede estar prevista también sobre o dentro del dispositivo de corte para
regular tanto el grosor de corte como también entregar las propiedades de producto registradas al control.

Un procedimiento de acuerdo con la invencion para hacer funcionar una instalacion de envasado, que comprende
una alimentacion de productos, una maquina de envasado, una estacion de insercién, una estacion de sellado, una
estacion de clasificacion para llenar envases en recipientes de recogida, o colocar sobre cintas transportadoras y un
control prevé que un control observe todos los productos alimentados a lo largo de una direccion de produccién
desde la alimentacion de productos hasta la estacion de clasificacion, y que un dispositivo de monitorizacion, que
esta previsto antes o a lo largo de la alimentacién de productos, registre al menos una propiedad de los productos y
las transfiera al control para introducir en recipientes de recogida en la estacion de clasificacién los envases con los
productos situados en ella dependiendo de la categoria de los productos, o colocarlos sobre cintas transportadoras.
El control es capaz por tanto de transferir la informacion sobre las propiedades de los productos a estaciones de
trabajo como la estacion de insercion para introducir piezas intermedias o la estacion de clasificacion para que estas
estaciones de trabajo puedan tratar el envase en funcién de la propiedad.

Preferentemente los productos antes de la alimentacion de productos se producen mediante un dispositivo de corte,
también llamado cortadora. Por tanto la instalacién de envasado puede tratar de manera flexible y eficaz productos
variados como lonchas de jamén, de embutido y de queso.

En una realizacion ventajosa la maquina de envasado es una maquina de envasado de embuticion profunda o una
termoselladora, que puede hacer funcionarse de manera muy eficiente y flexible con el procedimiento de acuerdo
con la invencion.

Preferentemente una estacion de insercion introduce una pieza intermedia antes de la insercién del producto en el
hueco de envasado abierto para estabilizar el envase o cubrir una parte del producto y emplear las piezas
intermedias como soporte para informaciones sobre el fabricante y el producto. Igualmente es concebible una
variante en la que la pieza intermedia se alimenta ya en la alimentacion de productos por debajo del producto o la
pila de productos. Esto es posible por ejemplo a través de una transicion de banda de una primera cinta
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transportadora a una segunda cinta transportadora en la que la pieza intermedia respectiva se alimenta entre la cinta
transportadora y por debajo del producto. Esto trae la ventaja durante el tratamiento de productos congelados o
helados, dado que estos sobre una cinta transportadora presentan una adherencia solamente muy reducida y
pueden resbalar mediante aceleraciones o variaciones de velocidad. Una pieza intermedia que ya directamente
después de un dispositivo de monitorizacion se coloca por debajo del producto pueden llevar a una seguridad en el
proceso mas elevada para el transporte adicional sobre la alimentacién de productos incluyendo la insercién en el
hueco de envase moldeado.

Preferentemente el dispositivo de etiquetado aplica etiquetas dependiendo de la propiedad del producto sobre los
envases. Las etiquetas pueden contener informaciones en este caso como contenidos, clase de calidad, porcentaje
de grasa, peso y/o precio.

En una realizacion ventajosa el dispositivo de monitorizacion registra por medio de un sistema de vision, laser y/o
rayos X la propiedad del producto y transfiere esta informacién al control.

En lo sucesivo se representa con mas detalle un ejemplo de realizacién ventajoso de la invencién mediante un
dibujo.

La figura 1 muestra una vista en planta esquematica de un ejemplo de realizacién de la instalacién de envasado de
acuerdo con la invencion,

La figura 2 muestra una vista esquematica de un hueco de envase con una pieza intermedia y un producto,
La figura 3 muestra una vista esquematica de un envase sellado.

Los componentes que se corresponden entre si estan provistos en las figuras en general con los mismos nimeros
de referencia.

La figura 1 muestra una instalacién de envasado 1 de acuerdo con la invencién con dispositivos que se suceden en
una direccion de produccién R:

- dispositivo de corte 2,

- alimentacién de productos 3,

- dispositivo de monitorizacion 4,

- dispositivo de pesaje 5,

- distribuidor 6,

- maquina de envasado de embuticion profunda 7,
- estacion de moldeo 8,

- estacion de insercién 9,

- estacion de sellado 10,

- dispositivo de etiquetado 11,

- estacion de individualizacion 12 y

- estacion de clasificacion 13 con recipientes de recogida 14 y un recipiente de separacion 14'.

Antes de la estacidén de insercion 9 de la maquina de envasado de embuticién profunda 7 esta dispuesto un
dispositivo 15 para insertar piezas intermedias, p.ej. placas 16 o placas 17 en L, que se facilitan en depdsitos.

Un control 18 esta conectado con dispositivos 4, 15 o estaciones 11, 13 y presenta un sistema de mando lineal que
observa todos los productos 19 mediante un registro en la alimentacion de productos 3 a través de la maquina de
envasado 7 hasta la estacion de clasificacion 13 o hasta los recipientes de recogida 14. El control 18 puede ser
también el control de la maquina de envasado de embuticion profunda 7.

Ahora se describen con mas detalle por separado los dispositivos o estaciones.

El dispositivo de corte 2 es una llamada cortadora que corta de un calibre lonchas de embutido, jamén o queso y los
entrega como porciones 19 de varias lonchas apilados 0 a modo de tejas a la alimentacion de productos 3.

El dispositivo de monitorizacién 4 instalado sobre o en la alimentacion de productos 3 registra las porciones 19 que
han pasado, o también llamados producto19, p.ej. mediante un aparato de vision y/o de rayos X el porcentaje de
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grasa de un jamoén y/o el tamafo del borde de grasa. Como propiedad del producto 19 el porcentaje de grasa se
subdivide en el control 18 p.ej. en categoria A y categoria B. En este caso el producto 19 de la categoria A con el
porcentaje de grasa mas reducido es el producto 19 cualitativamente de mas valor, y el producto 19 con la categoria
B el producto 19cualitativamente de menor valor. En este caso también son concebibles subdivisiones adicionales
de las categorias, asi como categorias adicionales, que a su vez pueden subdividirse de manera multiple. En el caso
de diferentes categorias estas pueden transferirse o asignarse a todos o también solo a dispositivos o estaciones
individuales.

El dispositivo de pesaje 5 pesa cada porcion individual 19 y transfiere el valor de peso al control 18, al dispositivo de
corte 2, el dispositivo de etiquetado 11 y/o la estacion de clasificacion 13.

El distribuidor 6 recibe los productos 19 que llegan en un carril desde la alimentacién de productos 3, denominados
hasta ahora porciones, y los distribuye en la realizacion representada en dos cintas transportadoras 20, que llegan
hasta la estacion de insercion 9 de la maquina de envasado de embuticiéon profunda 7.

La maquina de envasado de embuticidn profunda 7 presenta una estacién de moldeo 8 en la que se moldean en una
primera lamina continua huecos de envasado 22 (véase la figura 2) para alojar el producto. Los huecos de envasado
22 en la primera lamina continua pueden transportarse de manera intermitente o continua mediante un dispositivo de
avance no mostrado dentro de la maquina de envasado de embuticién profunda 7 en una direccién de produccion R.

Entre la estacion de moldeo 8 y la estacion de insercion 9 para los productos 19 esta dispuesto el dispositivo de
insercion 15 que dependiendo de la propiedad del producto 19 inserta una pieza intermedia plana 16, también
llamada tabla, desde un primer depdsito o una pieza intermedia en forma de L 17, también llamada tabla en L, desde
un segundo depdsito en los huecos de envasado 22. El dispositivo de inserciéon 15 puede realizar esto en un hueco
no mostrado por medio de un robot o un médulo de manipulacion conocido en el estado de la técnica. Las piezas
intermedias 16, 17 sirven por ejemplo en envases 21, que se componen de laminas blandas, como apoyo para el
producto 19 y para la estabilizaciéon del envase 21. En el caso de la tabla en L 17, la parte mas larga de la tabla en L
17 esta tumbada en el hueco de envasado 22 y la parte mas corta esta de pie hacia arriba de tal manera que el
producto 19 en la estacion de insercidn 9, procedente de las cintas transportadoras 20, puede colocarse en la tabla
en L 17 en el hueco de envasado 22. En el caso de envases con una tabla en L 17 la parte mas corta se pliega
mediante un equipo no representado arriba sobre el producto 19. En este caso esta parte de la tabla en L 17 cubre
una parte del producto 19, en el caso de lonchas de jamon como producto 19 preferentemente el borde de grasa.

En la maquina de envasado de embuticion profunda 7, en los dos carriles de huecos de envasado 22 se encuentran
diferentes piezas intermedias 16, 17 o placas y productos encima 19 con diferentes categorias. El control 18 tiene un
sistema de mando lineal asistido por un software, que permite observar la posicion de cada producto individual 19
por el dispositivo de monitorizacién 4 hasta la estacion de clasificacion 13, y llevar consigo o administrar
informaciones adicionales como la categoria del producto y transmitir estas informaciones a dispositivos o
estaciones adicionales durante el desarrollo de la produccion.

Tras la estacion de sellado 10, en la que los huecos de envasado 22, que contienen una tabla 16, 17 y un producto
19 se sellan con una segunda lamina continua al vacio y/o atmdsfera modificada para formar un envase 21, sigue el
dispositivo de etiquetado 11. El dispositivo de etiquetado 11 aplica una o varias etiquetas sobre el lado superior y/o
inferior del envase 21. Dependiendo de la categoria del producto envasado 19 se aplican o bien diferentes etiquetas
o las informaciones impresas en la etiqueta durante el proceso de etiquetado estan asignadas de manera diferente y
directamente al producto 19. Por ejemplo el peso registrado en el dispositivo de pesaje 5 y la categoria A o B se
imprime como informacién. En una variante esta previsto un dispositivo de pesaje antes del dispositivo de etiquetado
11 para pesar los envases 21 anteriormente individualizados y transmitir la informacién de peso para la indicacion de
precio al dispositivo de etiquetado 11.

En la estacién de individualizacion 12 los envases 21 de las dos laminas se individualizan mediante dispositivos de
corte y/o de estampado no mostrados.

La estacion de clasificaciéon 13 presenta un dispositivo de manipulacion no mostrado, preferentemente un robot delta
para agarrar simultdneamente varios envases 21, que introduce los envases individualizados dependiendo de la
categoria del producto 19 en diferentes recipientes de recogida 14 o instalaciones de envasado final. Los envases
21, que se sefalaron durante el desarrollo de producciéon como erréneos en el sistema de mando lineal, p.ej. debido
a una tabla o etiqueta ausente o un peso de producto demasiado reducido pueden separarse a través de un
recipiente de separacion 14'. Dado el caso los productos 19, que por ejemplo se detectan como faltos de peso o
como peso excesivo pueden separarse ya antes de la insercién en la maquina de envasado.
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REIVINDICACIONES

1. Instalacién de envasado (1), que comprende una alimentacién de productos (3), una maquina de envasado (7),
que presenta una estacion de insercion (9) dispuesta aguas abajo de la alimentacion de productos (3) y una estacién
de sellado (10), una estacién de clasificacion (13) y un control (18), estando previsto un dispositivo de monitorizacién
(4) antes de o a lo largo de la alimentacion de productos (3), para registrar al menos una propiedad de los productos
(19) y transmitir al control (18), estando configurada la estacién de clasificacion (13) para clasificar envases (21) en o
sobre recipientes de recogida (14) y/o cintas transportadoras previstos para ello segun una categoria del producto
envasado (19), caracterizada porque la estacion de clasificacion (13) esta dispuesta aguas abajo de la maquina de
envasado (7) y porque el control (18) presenta un sistema de mando lineal asistido por software y esta configurado
de tal manera que todos los productos alimentados (19) pueden observarse a lo largo de una direccion de
produccion (R) desde la alimentacion de productos (3) hasta la estacion de clasificacion (13).

2. Instalacion de envasado de acuerdo con la reivindicaciéon 1, caracterizada porque la instalacion de envasado (1)
presenta un dispositivo de corte (2) antes de la alimentacién de productos (3).

3. Instalacién de envasado de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la maquina
de envasado (7) es una maquina de envasado de embuticién profunda o una termoselladora.

4. Instalacion de envasado de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque esta
previsto un dispositivo (15) para insertar un pieza intermedia (16, 17) antes de la insercion del producto (19) en el
hueco de envasado (22) abierto o por debajo del producto (19) sobre la alimentacion de productos (3).

5. Instalacién de envasado de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la
instalacion de envasado (1) presenta un dispositivo de etiquetado (11) para aplicar etiquetas sobre los envases (21)
dependiendo de la categoria del producto (19).

6. Instalacion de envasado de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la estacién
de clasificacion (13) presenta al menos dos recipientes de recogida (14) o cintas transportadoras para alojar envases
(21) dependiendo de la categoria del producto (19) y un recipiente de separacion (14') para separar envases (21)
vacios o defectuosos.

7. Instalacién de envasado de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el
dispositivo de monitorizacién (4) comprende un sistema de laser, uno de rayos X y/o un sistema de vision.

8. Procedimiento para hacer funcionar una instalacion de envasado (1), que comprende una alimentacion de
productos (3), una maquina de envasado (7), una estacidon de insercion (9), una estaciéon de sellado (10), una
estacion de clasificacion (13) dispuesta aguas abajo de la maquina de envasado (7) para llenar envases (21) en
recipientes de recogida (14) o colocar sobre cintas transportadoras y un control (18), en el que el control (18)
observa todos los productos alimentados (19) a lo largo de una direccion de produccion (R) desde la alimentacion de
productos (3) a través de la maquina de envasado (7) hasta la estacién de clasificacidn (13) mediante un sistema de
mando lineal asistido por software, y un dispositivo de monitorizacion (4), que esta previsto antes o a lo largo de la
alimentacion de productos (3), registra al menos una propiedad de los productos (19) y transmite la misma al control
(18) para introducir en la estacion de clasificacion (13) los envases (21) con los productos (19) situados dentro de los
mismos dependiendo de una categoria de los productos (19) en los recipientes de recogida (14), o entregarlos a las
cintas transportadoras.

9. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 8, caracterizado porque los productos (19) se producen,
preferentemente como una porcion de varias lonchas, antes de la alimentacion de productos (3) mediante un
dispositivo de corte (2).

10. Procedimiento de acuerdo con la reivindicaciéon 8 6 9, caracterizado porque la maquina de envasado (7) es una
maquina de envasado de embuticién profunda o termoselladora.

11. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 8 a 10, caracterizado porque un dispositivo (15)
introduce una pieza intermedia (16, 17) antes de la insercién del producto (19) en el hueco de envasado (22) abierto
0 una pieza intermedia (16, 17) por debajo del producto a lo largo de la alimentacién de productos (3).

12. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 8 a 11, caracterizado porque un dispositivo de
etiquetado (11) aplica etiquetas dependiendo de la categoria del producto (19) sobre los envases (21).

13. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 8 a 12, caracterizado porque el dispositivo de
monitorizacion (4) registra la propiedad del producto mediante un sistema de vision, de laser o de rayos X.
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