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DESCRIPCION
Puesta a disposicion de material de hoja intercalada en forma de banda en un area de corte

La invencidn se refiere a un dispositivo para la puesta a disposicion de material de hoja intercalada en forma de banda
en un area de corte, en el cual los productos alimentados se cortan en lonchas y se introducen hojas intercaladas que
se separan en el area de corte del material de hoja intercalada puesto a disposicion.

En el area de corte, las lonchas separadas consecuentemente de los productos se pueden proveer de las hojas
intercaladas introducidas en el area de corte. A este respecto, por ejemplo, se pueden introducir o bien hojas
intercaladas entre dos lonchas inmediatamente consecutivas o bien se pueden introducir hojas intercaladas en cada
caso por debajo de una loncha y, por lo tanto, entre esta loncha y una superficie de apoyo de esta loncha. En el caso
de la formacién de porciones a partir de varias lonchas, por ejemplo, entonces en cada caso una hoja intercalada se
encuentra por debajo de la loncha inferior de una porcién. Sin embargo, una funcién de este tipo, que también se
denomina funcion de bajofoliado, no excluye el hecho de que, en el caso de la formacién de porciones, en cada caso
una hoja intercalada no solo se encuentra por debajo de la loncha inferior, sino que se insertan una o varias hojas
intercaladas también se introducen dentro de la porcion en cada caso entre dos lonchas consecutivas.
Independientemente de si esta prevista o no una funcién de bajofoliado, generalmente dentro de una porcién se puede
introducir en cada caso una hoja intercalada o bien entre cada par de lonchas inmediatamente consecutivas o bien
solo entre uno o varios pares de lonchas inmediatamente consecutivas, por ejemplo, entre cada n-ésimo par, siendo
n>1.

Los dispositivos de este tipo son conocidos en principio en el ambito del corte de productos alimenticios y también se
denominan interfoliadores o bien bajofoliadores. Un dispositivo de este tipo se revela en el documento EP 2848 380
A1 de acuerdo con el preambulo de la reivindicacién 1. A este respecto, como se ha mencionado anteriormente, un
interfoliador también puede ejercer una funcién de bajofoliado, y viceversa. Asi, la presente divulgacién se aplica no
solo a los interfoliadores explicados principalmente en este caso o bien a la puesta a disposicion de hojas intercaladas
o bien material de hoja intercalada en cada caso entre dos lonchas inmediatamente consecutivas, sino también a los
denominados "bajofoliadores", que sirven para colocar una hoja debajo de los productos. Con una alimentacién de
hoja inferior de este tipo, se asegura que los productos al menos no descansen con todo su lado inferior directamente
sobre una superficie de apoyo, por ejemplo, un equipo transportador. Si en lo sucesivo en cada caso Unicamente se
usa el término "interfoliador", entonces se aplican las respectivas declaraciones y la respectiva divulgacion también se
aplica, siempre que tenga sentido, a un "bajofoliador". Como ya se ha mencionado, un mismo dispositivo para la puesta
a disposicién de material de hoja intercalada o bien de hojas intercaladas, dependiendo de la respectiva aplicacién,
puede ejercer tanto una funcién de interfoliado como una funcion de bajofoliado, es decir, un interfoliador también es
simultdneamente un bajofoliador en el contexto de esta divulgacion, y viceversa.

La invencion se refiere ademas a un dispositivo para el corte de productos alimenticios con una alimentacién del
producto, que alimenta los productos que se van a cortar a un area de corte, en la cual una cuchilla de corte se mueve
de manera rotatoria y/o circunferencial para cortar en lonchas los productos alimentados, y con un interfoliador o bien
bajofoliador de acuerdo con la invencion.

Los dispositivos de corte de este tipo también se denominan loncheadoras o loncheadoras de alta velocidad, esto
ultimo teniendo en cuenta que con tales maquinas, por ejemplo, se pueden cortar productos alimenticios en forma de
barra o de rodaja a altas velocidades de corte de varios cientos a varios miles de lonchas por minuto. En muchas
aplicaciones, por ejemplo, las porciones apiladas o superpuestas se forman a partir de las lonchas separadas que
caen sobre una superficie de almacenamiento formada, por ejemplo, por una cinta de porcionado. Un interfoliador
sirve, por ejemplo, para introducir hojas intercaladas entre lonchas inmediatamente consecutivas de una porcion para
que las lonchas se puedan separar posteriormente las unas de las otras mas facilmente. Como material para las hojas
intercaladas sirve, por ejemplo, papel o una lamina de plastico.

Correspondientemente al progreso en el desarrollo de las maquinas de corte, en particular en cuanto a la velocidad,
la precisién y la versatilidad, los interfoliadores o bien bajofoliadores también estan sujetos a exigencias cada vez
mayores. Los conceptos conocidos de interfoliador o bien bajofoliador, que en principio ofrecen resultados
satisfactorios, a menudo ya no satisfacen estas exigencias incrementadas.

En consecuencia, existe la necesidad de una tecnologia mejorada de interfoliador o bien bajofoliador, en particular en
el ambito del corte en lonchas de productos alimenticios mediante loncheadoras de alta velocidad. El funcionamiento
del interfoliador y bajofoliador de mdltiples pistas y pistas individuales esta cada vez mas en primer plano.

Un problema en el caso de los interfoliadores o bien bajofoliadores conocidos consiste en que, en el caso de la
expulsion de la banda de material en el area de corte, se trata de un proceso altamente dindmico que es mas dificil de
manejar cuanto mayor es la velocidad de corte. Por este motivo, el desacoplamiento necesario entre este proceso
altamente dinamico, por una parte, y el suministro lento de material del cual se retira la banda de material, por otra
parte, debe ser capaz de proporcionar una longitud de banda suficientemente grande en todo momento para que esté
asegurado que en ningun momento se debe retirar la banda de material de un suministro lento de material, tal como,
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por una parte, un rollo de material.

El objetivo de la invencion es mejorar un dispositivo para la puesta a disposicién de material de hoja intercalada en
forma de banda en el sentido de que el proceso de expulsién de la banda de material en el area de corte se haya
desacoplado de manera fiable del proceso de retirada de la banda de material del suministro de material incluso en
velocidades de corte comparativamente altas.

La resolucién del objetivo se realiza por las caracteristicas de la reivindicacion independiente 1.

El dispositivo de acuerdo con la invencidn esta configurado para una puesta a disposicion en una o varias pistas de
material de hoja intercalada en forma de banda y comprende un suministro de material asi como un equipo de retirada,
que esta configurado para una retirada de la banda de material del suministro de material, estando previsto para la
banda de material un almacenamiento en bucle, en el cual la banda de material forma un bucle.

Hasta cierto punto, el bucle de material forma un suministro dinamico no lento de material del que se puede retirar
practicamente sin retardo la longitud de la banda necesaria en cada caso en el area de corte. Por ello, se evita de
manera ventajosa que se produzcan tensiones en la banda de material cuando se acelera la banda de material.

De acuerdo con la invencion, el almacenamiento en bucle comprende un freno para la banda de material. Por ello,
esta asegurado que la banda de material esté tensada en todo momento.

Ademas, puede estar previsto que el almacenamiento en bucle comprenda un equipo de succién para el bucle de
material. Por ello, se puede influir en la banda de material de una manera sencilla y eficaz para garantizar un curso de
banda deseado dentro del almacenamiento en bucle.

Aparte de eso, el equipo de succién puede servir para ejercer un efecto de frenado sobre la banda de material.

De acuerdo con un ejemplo de realizacion adicional, el almacenamiento en bucle comprende un equipo de soplado
para el bucle de material. A través de un equipo de soplado se puede influir de manera selectiva asimismo en el curso
de la banda de material en el almacenamiento en bucle o se puede apoyar una respectiva formacién de bucle.

Preferentemente, esta previsto que el equipo de succion actlde sobre un lado exterior del bucle de material y el equipo
de soplado actue sobre un lado interior del bucle de material. Dependiendo de un curso en cada caso deseado de la
banda de material en el almacenamiento en bucle, la actuacién de la banda de material también se puede realizar a
la inversa.

Ademas, puede estar previsto que la banda de material forme mas de un bucle de material en el almacenamiento en
bucle. Una formacioén de bucle en cada caso deseada se puede implementar o apoyar por mas de un equipo de succion
y/o por mas de un equipo de soplado.

Un equipo de succién y un equipo de soplado pueden pertenecer a un circuito de aire comun. La influencia de la banda
de material dentro del almacenamiento en bucle se puede implementar por ello de una manera especialmente sencilla
y eficaz.

El circuito de aire, en particular la fuerza y/o la direccién de un flujo de aire, puede ser ajustable y/o controlable a través
de un equipo de control interno o externo dependiendo del tamafo de bucle.

Preferentemente, esta previsto un ventilador, cuyo lado de succion pertenece a un equipo de succién y cuyo equipo
de presion pertenece a un equipo de soplado.

Si el dispositivo estéa disefiado configurado con mdltiples pistas, de acuerdo con un ejemplo de realizacion, puede estar
previsto un ventilador efectivo de pista individual, que puede proporcionar un efecto de succién y de presion ajustable
individualmente para cada una de las bandas de material que corren en las pistas individuales.

Aparte de eso, puede estar previsto que el almacenamiento en bucle comprenda una superficie de contacto para al
menos un area del lado de salida del bucle de material. La superficie de contacto puede hacer salir de su camino la
banda de material fuera del almacenamiento en bucle.

Ademas, puede estar previsto que la superficie de contacto pertenezca a un freno para la banda de material.
Preferentemente, la superficie de contacto es permeable al aire, delimitando la superficie de contacto al menos una
camara de vacio a la que esta conectado un equipo de succidén o que pertenece a un equipo de succion. En el caso
de la superficie de contacto permeable al aire, se puede tratar, por ejemplo, simplemente de una chapa perforada.

Si el dispositivo esta configurado con multiples pistas, de acuerdo con un ejemplo de realizacidn, la disposicion de la
superficie de contacto y la cdmara de vacio puede estar configurada con multiples pistas. Por ello, se puede ajustar
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un efecto de frenado ajustable individualmente en particular para cada una de las bandas de material que corren en
las pistas individuales.

De acuerdo con un ejemplo de realizacion, la superficie de contacto esta curvada de manera convexa, presentando la
superficie de contacto en particular un contorno arqueado.

A través de una conformacion de este tipo de la superficie de contacto, se produce un entrelazamiento de la superficie
de contacto por la banda de material. Esto es en particular ventajoso cuando la superficie de contacto es eficaz como
freno para la banda de material, por ejemplo, al delimitar la superficie de contacto, que esta provista, por ejemplo, de
aberturas, una camara de vacio. En este sentido, resulta ventajoso que la banda de material pueda discurrir al menos
de manera aproximadamente tangencial respecto a la superficie de contacto curvada en el area de la transicion hacia
la superficie de contacto y/o en el area de la transicion fuera de la superficie de contacto. Un curso de banda de este
tipo en el area de una superficie de contacto que actlia como freno ha demostrado ser especialmente ventajoso.

Ademas, puede estar previsto que un efecto de frenado de la superficie de contacto para la banda de material sea
ajustable y/o controlable mediante un equipo de succion, mediante un equipo de soplado o mediante un circuito de
aire, que comprende preferentemente un equipo de succién y un equipo de soplado, en particular a través de un flujo
de aire y/o a través de un flujo volumétrico de aire.

De acuerdo con un ejemplo de realizacién adicional, puede estar previsto un dispositivo de aire secundario, en
particular ajustable, en el lado de succion (asi, por ejemplo, en el lado de succidén de un ventilador o en una camara
de vacio). Por ello, se puede igualar el efecto de frenado de la superficie de contacto. Con un dispositivo de aire
secundario, que puede estar configurado, por ejemplo, como una aleta o una membrana, es posible evitar un efecto
de frenado demasiado grande sobre la banda de material. Se puede producir un efecto de frenado relativamente alto
sin un dispositivo de aire secundario en particular cuando el bucle de la banda de material es comparativamente
grande, de manera que un porcentaje relativamente grande de la superficie de contacto esta cubierta por la banda de
material y, por ejemplo, un nimero relativamente grande de las aberturas configuradas en la superficie de contacto
esta cerrado por la banda de material.

De acuerdo con un ejemplo de realizaciéon de la invencién, esta previsto un equipo que esta configurado para
determinar una medida para el tamafo de bucle, en particular para la posicion inferior y/o superior del bucle. Como
posicion del bucle puede estar definida la posicion del vértice o de un area, que comprende el vértice, del bucle.

Ademas, puede estar previsto un dispositivo de control interno o externo, que esta configurado para controlar la
longitud de la banda que llega al almacenamiento en bucle por unidad de tiempo dependiendo del tamario de bucle.

El equipo de retirada, que sirve para retirar la banda de material del suministro de material, puede ser controlable por
el equipo de control dependiendo del tamaro de bucle.

El equipo de retirada puede ser controlable de tal manera que la retirada de la banda de material se inicia cuando se
alcanza un tamafo de bucle minimo predeterminado y se termina cuando se alcanza un tamano de bucle maximo
predeterminado. Por ello, se puede implementar una regulacién disefiada de manera comparativamente sencilla.

De acuerdo con un ejemplo de realizacién adicional, el equipo de retirada puede ser controlable de tal manera que la
longitud de banda que llega al almacenamiento en bucle por unidad de tiempo se puede cambiar continuamente, en
particular a modo de rampa, dependiendo del tamano de bucle.

Como una medida para el tamafio de bucle puede estar previsto el alcance de un tamafio de bucle minimo
predeterminado y/o el alcance de un tamafo de bucle maximo predeterminado. Un concepto de este tipo se puede
implementar de manera comparativamente sencilla, puesto que Unicamente se deben detectar dos valores extremos
para el tamafo de bucle. El tamafo de bucle minimo puede estar definido a través de una posicién superior
predeterminada o predeterminable del bucle. El tamario de bucle maximo puede estar definido a través de una posicion
inferior predeterminada o predeterminable del bucle.

En un ejemplo de realizacién, puede estar previsto que se calcule una velocidad, adaptada a la respectiva situacion
de funcionamiento, de la banda de material que llega al almacenamiento en bucle, que se cambie
correspondientemente cuando se cumplan condiciones predeterminadas. Asi, por ejemplo, cuando se alcanza un
tamafno de bucle minimo predeterminado y cuando se alcanza un tamafo de bucle maximo predeterminado, la
velocidad de la banda de material se puede aumentar o bien disminuir correspondientemente.

De acuerdo con un ejemplo de realizacion adicional, como una medida para el tamafio de bucle puede estar prevista
la influencia variable del bucle de material sobre un equipo de succién. En este sentido, se puede aprovechar
adicionalmente un equipo de succién previsto de todos modos para influir en la banda de material con el fin de obtener
informacién sobre el tamafio de bucle actual. Por ejemplo, las aberturas que estan configuradas en una superficie de
contacto que se encuentra en la trayectoria de flujo del equipo de succién pueden dar como resultado cambios
detectables en las condiciones de presién y/o de flujo que se producen cuando cambia el tamafo de bucle y, en
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consecuencia, el numero de aberturas cerradas por la banda de material.

Preferentemente, como una medida para el tamafio de bucle puede estar previsto el resultado de una medicién de
vacio en una o varias camaras de vacio.

De manera alternativa o adicional, una mediciéon de vacio local puede proporcionar una medida para el tamafo de
bucle en la que no se necesita medir la presion en la camara o camaras de vacio, sino en la que es suficiente medir
la presién local en un menor volumen, en particular mucho, por ejemplo, en un area detras de la superficie de contacto.
Pueden estar dispuestos varios de estos volumenes para mediciones de presién locales, que estan dispuestas en
diferentes posiciones, por ejemplo, que se diferencian en altura, las cuales representan distintos tamaros de bucle.

Ademas, como una medida del tamafo de bucle puede estar prevista la influencia variable del bucle de material sobre
una superficie de contacto permeable al aire.

En particular, cuando el dispositivo esta configurado con varias pistas, puede estar prevista una pluralidad de camaras
de vacio o una camara de vacio subdividida en una pluralidad de camaras individuales, delimitandose las camaras
por una superficie de contacto para la banda de material o para las bandas de material. A través de mediciones de
vacio que se realizan en las camaras individuales, se puede obtener una imagen diferenciada y de resolucion local de
la cobertura de la superficie de almacenamiento. En particular, en el caso de un funcionamiento de varias pistas, por
ello se pueden determinar los tamafos de bucle individualmente para cada pista si las camaras estan dispuestas y/o
alineadas correspondientemente de una manera relacionada con la pista.

De acuerdo con un ejemplo de realizacion adicional de la invencion, esta previsto como una medida del tamafo de
bucle el resultado de una determinacion de posicion del bucle de material.

En general e independientemente del método de mediciéon concreto, el tamafo de bucle se puede determinar al
determinarse la posicién del bucle en el almacenamiento en bucle. Por ejemplo, en el caso de un bucle que cuelga del
almacenamiento en bucle, la posicion del extremo inferior del bucle, es decir, del vértice del bucle, es una medida para
el tamafno de bucle. Si el bucle se agranda y un sensor dispuesto en el almacenamiento en bucle a una altura
determinada, que corresponde, por ejemplo, a un tamafo de bucle maximo predeterminado, detecta la presencia del
extremo inferior del bucle a esta altura en un momento determinado por primera vez, entonces en este momento el
bucle ha alcanzado su tamafo maximo predeterminado. Varios sensores pueden estar dispuestos a diferentes alturas,
pero esto no es obligatorio. Un sensor eficaz a aquella altura que corresponde al tamarno de bucle maximo
predeterminado es suficiente para reconocer el alcance del tamano de bucle méaximo y, por ejemplo, para comunicarlo
a un control.

En una forma de realizacién no reivindicada, se describen ademas un dispositivo y un procedimiento para la puesta a
disposicion en una o varias pistas de material de hoja intercalada en forma de banda en un area de corte, en la cual
se cortan en lonchas productos alimentados en una o varias pistas y se introducen hojas intercaladas, que se separan
en el area de corte del material de hoja intercalada puesto a disposicion, retirdndose de por lo menos un suministro
de material al menos una banda de material, que forma un bucle en un almacenamiento en bucle, estando previstos
al menos un sensor para la deteccion del bucle, en particular del extremo inferior del bucle, asi como medios para
mover la banda de material contra una superficie de contacto, en la que esta integrada al menos una parte del sensor,
y estando configurado el sensor de tal manera que el bucle solo se detecta cuando la banda de material en el area de
la parte del sensor integrada en la superficie de contacto queda apoyada sobre la superficie de contacto.

La integracion del sensor o bien de una parte del sensor en la superficie de contacto también comprende una
disposicion del sensor o bien de la parte del sensor en el area de la superficie de contacto, es decir, en un plano que
no coincide con el plano definido por la superficie de contacto. En otras palabras, el sensor o bien la parte del sensor
puede sobresalir o estar retranqueado, en particular ligeramente, con respecto a la superficie de contacto.

Este concepto constituye un objeto independiente de la presente divulgacion para el que no se reclama proteccion. En
el caso de la parte del sensor mencionada, se trata en particular de una parte del sensor sensible con respecto a la
banda de material en el sentido mas amplio, que responde a la presencia de la banda de material. A este respecto, se
pueden aplicar diferentes principios de medicién.

Preferentemente, el sensor o la parte del sensor integrada en la superficie de contacto esta dispuesto de tal manera
que el bucle solamente se reconoce cuando el bucle ha alcanzado un tamario de bucle maximo predeterminado.

La superficie de contacto puede delimitar una cadmara de vacio, por ejemplo, de la manera que se ha descrito en otra
parte de la presente divulgacion. De acuerdo con un posible principio de medicién, el sensor puede comprender su
propio espacio de medicion, en particular relativamente pequefio en comparacién con la camara de vacio, al que estan
conectados una fuente de vacio, por ejemplo, una bomba de vacio, y un aparato de medicion de presién. Como parte
del sensor integrada en la superficie de contacto, puede estar prevista en la superficie de contacto una abertura de
medicién, que se comunica con el espacio de medicion del sensor. La abertura de medicién también puede estar
formada por el propio sensor. En cuanto esta abertura se cierre al menos parcialmente por la banda de material
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aspirada mediante la camara de vacio y, por ello, movida hacia la abertura de medicion, asi, la banda de material
toque al menos parte del borde, que delimita la abertura, del sensor o la superficie de contacto, la presién cae dentro
del espacio de medicion sobre el que actla la fuente de vacio. Este cambio de presién se registra por el aparato de
medicién y se puede comunicar a un control. De esta manera, se puede reconocer el bucle y, en particular, el alcance
de un tamafo de bucle maximo predeterminado, con el cual corresponde la posicién de la abertura de medicién.

De manera alternativa o adicional, a través de una posicién diferente del sensor o bien de la abertura de medicién o a
través de sensores adicionales se pueden reconocer otras posiciones del bucle, por ejemplo, un tamafo de bucle
minimo predeterminado, con el cual se corresponde un sensor dispuesto en una posicién diferente o bien su abertura
de medicion.

Un principio de medicién alternativo de un detector de bucle de acuerdo con un ejemplo de realizacién adicional prevé
que el sensor o bien la parte de sensor mencionada reaccione al contacto con la banda de material. El sensor o bien
la parte del sensor puede tener, por ejemplo, un efecto capacitivo, inductivo, electromecanico y/o electrostatico. El
sensor, a su vez, puede comunicar el reconocimiento del bucle a un control.

En el caso de un disefio de varias pistas, puede estar previsto un detector de bucle para cada banda de material,
pudiendo accionarse los detectores de bucle individuales independientemente los unos de los otros. Por ello, se puede
implementar una deteccién de bucle de pista individual.

Independientemente de si estan previstos uno o varios de tales sensores o bien detectores de bucle, el detector de
bucle o bien los detectores de bucle es o bien son ajustables en la direccion transversal para poder alinearse con la
pista respectiva. La posicion transversal correcta de un detector de bucle depende en particular de la anchura de la
respectiva banda de material y del nimero de pistas. El nimero de pistas del interfoliador o bien bajofoliador y, con
ello, en el almacenamiento en bucle asi como la anchura de las bandas de material pueden variar dependiendo de la
respectiva aplicacion. Por eso, son ventajosos los detectores de bucle que se pueden ajustar en la direccion
transversal.

Si una loncheadora de varias pistas esta provista de un interfoliador de acuerdo con la invencion, entonces
preferentemente esta previsto un equipo de control comun, que esta configurado para coordinar individualmente para
cada pista el corte de los productos y la puesta a disposicion del material de hoja intercalada.

La invencion se describe a continuacion a modo de ejemplo con referencia al dibujo. Muestran:

La figura 1, esquematicamente, una vista lateral de una loncheadora con un interfoliador de acuerdo con un
ejemplo de realizacion de la invencidn asi como tres representaciones individuales esquematicas,

las figuras 2 a 4, en cada caso esquematicamente, una forma de realizaciéon de una unidad de avance de un
interfoliador, y

las figuras 5 y 6, en cada caso esquematicamente en una vista lateral, simplificada con respecto a la figura 1,
una loncheadora con un interfoliador/bajofoliador de acuerdo con un ejemplo de realizacion adicional de la
invencion.

La representacion grande de la figura 1 muestra, en una vista lateral esquematica no a escala, una loncheadora de
alta velocidad de varias pistas, asi, un dispositivo para el corte en varias pistas de productos alimenticios tales como,
por ejemplo, embutido, carne o queso.

En el ejemplo de realizacién representado, la loncheadora se acciona en cuatro pistas. Sobre un apoyo del producto
53 inclinado hacia la horizontal, cuatro productos 11 que se van a cortar se encuentran uno al lado del otro. Una
alimentacion del producto 49 comprende para cada pista, asi, para cada uno de los cuatro productos 11, un soporte
del producto 46, también denominado pinza del producto, que sujeta el producto 11 en el extremo trasero y lo alimenta
en la direccion de alimentacion indicada por el flecha de un plano de corte 50, que discurre en perpendicular respecto
al apoyo del producto 53, en el que se mueve una cuchilla de corte 51, por cuyo filo de corte esta definido el plano de
corte 50.

En el caso de la cuchilla de corte 51, se puede tratar de una denominada cuchilla en forma de hoz o en espiral con un
filo de corte que discurre en forma de hoz o en espiral, el cual Unicamente rota alrededor de un eje de cuchilla no
representado. Como alternativa, la cuchilla de corte 51 puede ser una denominada cuchilla circular con un filo de corte
circular, que rota alrededor de su propio eje de cuchilla y adicionalmente gira de manera planetaria alrededor de un
eje que discurre de manera desplazada en paralelo respecto al eje de cuchilla para generar el movimiento de corte,
necesario para separar las lonchas 13 de los productos 11, relativamente a los productos 11.

La alimentacién del producto 49 se puede accionar individualmente para cada pista, es decir, los soportes del producto
46 se pueden mover en principio independientemente los unos de los otros en la direccién de alimentacion y, por lo
tanto, alimentar los productos 11 individuales al plano de corte 50 a diferentes velocidades y perfiles de velocidad.
Esto también se aplica si, en lugar de los soportes del producto 46 o adicionalmente a los soportes de producto 46,
como alimentacién del producto 49 se usan correas de apoyo de producto que se pueden propulsar individualmente
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para cada pista en lugar de un apoyo del producto 53 pasivo. Por ello, el proceso de corte se puede controlar
individualmente en cada pista independientemente de en cada caso las otras pistas, en particular con el fin de una
generacién con un peso preciso de lonchas 13 o bien de porciones formadas en cada caso a partir de varias
lonchas 13, teniendo en cuenta las propiedades individuales del producto tales como en particular la distribucion del
peso y el perfil transversal.

También es posible detener el soporte del producto 46 en una pista 0 moverlo contra la direccién de alimentacién para
no separar temporalmente ninguna loncha 13 del producto 11 en cuestién, mientras que los productos 11 en las otras
pistas contintan cortandose. La alimentacion del producto 49 de pista individual también puede tener en cuenta el
movimiento de corte de la cuchilla de corte 51, que se caracteriza por que en cada caso una loncha 13 se separa de
todos los productos 11 por movimiento de corte (asi, por circulaciéon o bien rotacion de la cuchilla de corte 51) pero
esto no se realiza exactamente al mismo tiempo, sino que debido al paso, que requiere un determinado periodo de
tiempo, de la cuchilla de corte 51 a través de los productos 11, las lonchas 13 separadas de los productos 11 caen
temporalmente una detras de la otra sobre la superficie de almacenamiento formada en este caso por una denominada
cinta de porcionado 55.

Para muchos productos 11, por ejemplo, jamén o algunos tipos de queso, es deseable que las lonchas 13 que se
encuentran en cada caso una encima de la otra, que forman, por ejemplo, una porcién en forma de pila o superpuesta,
se separen las unas de las otras para que posteriormente se puedan retirar por el consumidor mas facilmente de
manera individual de un envase que contiene la porcién. Para ello, en el &mbito de las loncheadoras de alta velocidad,
sirven los denominados interfoliadores, asi, dispositivos para la puesta a disposicién de material de hoja intercalada
en forma de banda, con el cual es posible introducir hojas intercaladas 15 entre lonchas 13 inmediatamente
consecutivas.

Hay diferentes diserios de interfoliadores. De acuerdo con un modo de funcionamiento difundido, que también esta
previsto para el interfoliador de acuerdo con la invencion representado en este caso, las bandas de material 19 sin fin
en el area del plano de corte 50 procedentes desde abajo se expulsan correspondientemente a la sincronizacion
predeterminada por el movimiento de corte de la cuchilla de corte 51. Esto se realiza de tal manera que el extremo
delantero de la banda de material 19 en cuestién se encuentra delante de la superficie de corte del producto 11 en
cuestion y se corta de la banda de material 19 mediante la cuchilla de corte 51 junto con la siguiente loncha 13
separada, y se forma asi una hoja intercalada 15. Esta hoja intercalada se posa sobre la cinta de porcionado 55 o bien
la loncha 13 previamente separada y por debajo de aquella loncha 13 con la que se ha separado previamente al mismo
tiempo la hoja intercalada 15.

La estructura y el modo de funcionamiento de tales loncheadoras y también el principio fundamental de un interfoliador
son suficientemente conocidos por el experto, de manera que no es necesario analizarlos con mas detalle a
continuacion.

El interfoliador de acuerdo con la invencion integrado en la loncheadora esta configurado con varias pistas y para una
puesta a disposicién de pista individual de forma continua del material de hoja intercalada. La estructura y el modo de
funcionamiento del interfoliador se explican a continuacion utilizando el ejemplo de un funcionamiento de cuatro pistas.
Sin embargo, a través de un reequipamiento relativamente sencillo, el interfoliador de acuerdo con la invencion también
se puede accionar en una, dos o tres pistas. El tipo de funcionamiento respectivo depende, por ejemplo, de los
productos que se van a cortar, de los equipos de transporte y de clasificacion posteriores asi como del tipo de envase
o0 bien de la maquina de envasado. En general, el interfoliador de acuerdo con la invencién estd concebido de tal
manera que es posible un funcionamiento con cualquier nimero de pistas y, en consecuencia, también con mas de
cuatro pistas.

Para cada una de las cuatro pistas S1, S2, S3 y S4, la puesta a disposicién del material de hoja intercalada comprende
la retirada del material de un suministro de material formado por un rollo de material 17, el almacenamiento de material
en una almacenamiento en bucle 61, la guia del material hacia un area entre el almacenamiento en bucle 61 y un
equipo de salida 71 asi como la salida del material mediante el equipo de salida 71.

Para cada pista, la retirada de la banda de material 19 del rollo de material 17 comprende el desenrollado de la banda
de material 19 mediante un accionamiento de desenrollado 21 y el transporte de la banda de material 19 al
almacenamiento en bucle 61 mediante un equipo transportador 23 comuin para todas las pistas. Los accionamientos
de desenrollado 21 individuales y el equipo transportador 23 comun forman un equipo de retirada para el interfoliador
de acuerdo con la invencién.

Para cada pista se realiza el almacenamiento de la banda de material 19 a través de la formacién de un bucle de
material 20 en el almacenamiento en bucle 61. En el almacenamiento en bucle 61, las bandas de material 19
individuales o bien los bucles 20 se guian lateralmente a través de paredes de separacion (no representadas) con el
fin de garantizar la precision de pista de las bandas de material 19.

En el ejemplo de realizacién representado, todo el tramo de transporte de la banda de material 19 entre el
almacenamiento en bucle 61 y el equipo de salida 71 se forma por una lumbrera 111 en la que se guian las bandas

7



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2870 002 T3

de material 19 individuales. En la practica, es posible un disefio de este tipo. Sin embargo, preferentemente entre el
almacenamiento en bucle 61 y el equipo de salida 71, adicionalmente a una seccién de guia pura, tal como esta
formada en la figura 1 por la lumbrera 111, estan previstos equipos adicionales, que no se analizaran con mas detalle
en este punto.

La salida de las bandas de material 19 individuales comprende en cada caso la extraccién de la banda de material 19
del almacenamiento en bucle 61 y la expulsién de la banda de material 19 hacia el area de corte, asi, delante de la
superficie de corte del producto 11 en cuestion, tal como se explica anteriormente. Cuando se extrae, la banda de
material 19 se saca del almacenamiento en bucle 61. A este respecto, al mismo tiempo la banda de material 19 se
hace avanzar hacia el area de corte y, con ello, se expulsa.

Estas areas individuales del interfoliador de acuerdo con la invencidn, asi, el equipo de retirada con los accionamientos
de desenrollado 21 individuales y el equipo transportador 23 comun, el almacenamiento en bucle 61 asi como el equipo
de salida 71 se describen con mas detalle a continuacion. A no ser que se haya mencionado lo contrario, la respectiva
descripcion de funcion y estructura se aplica a cada una de las pistas individuales.

La interaccién de estas unidades funcionales individuales del interfoliador entre si y también la interacciéon del
interfoliador con las unidades funcionales de la loncheadora, en particular (pero no exclusivamente) la cuchilla de corte
51 y la alimentacion del producto 49, se controla a través de un equipo de control 39, en el cual se puede tratar del
equipo de control central de la loncheadora y, por lo tanto, de un equipo de control externo con respecto al interfoliador.
Como alternativa, el interfoliador puede presentar un equipo de control interno, que coopera con un equipo de control
de la loncheadora.

Ademas, el interfoliador puede recibir adicionalmente sefiales externas, por ejemplo, de un sistema de camara, el cual
supervisa las porciones generadas mediante la loncheadora o bien la formacion de porciones a partir de las lonchas
separadas.

Los rollos de material 17 de las pistas individuales estan colocados de manera giratoria alrededor de un eje de giro
comun 33 definido por un mandril comun. Cada rollo de material 17 comprende un nucleo del rollo 113 en el que se
ha enrollado la banda de material 19. Los rollos de material 17 pueden girar libremente sobre el mandril siempre que
el accionamiento giratorio de los rollos de material 17 para desenrollar las bandas de material 19 no se realice a través
de este mandril comun.

En su lugar, para cada rollo de material 17 esta previsto un accionamiento de desenrollado 21 separado. Cada
accionamiento de desenrollado 21 comprende un brazo de accionamiento 27 que puede pivotar alrededor de un eje
pivotante 28. Cada brazo de accionamiento 27 comprende un soporte no representado, en un extremo del cual se ha
instalado un rodillo de accionamiento 30 y en el otro extremo del cual se ha instalado una polea de inversién 32. Como
6rgano de accionamiento para el rollo de material 17 sirve una cinta sin fin 25, que gira alrededor del rodillo de
accionamiento 30 y la polea de inversion 32, la cual esta configurada como cinta de friccién y sirve para interactuar
con la banda de material 19 enrollada del rollo de material 17 en unidén en arrastre de fuerza a través del ramal de
empalme orientado hacia el rollo de material 17.

Como también se muestra en la representacion esquematica en la parte superior derecha de la figura 1, cada rodillo
de accionamiento 30 esté conectado sin posibilidad de giro a un arbol de accionamiento 31, que se puede desplazar
en giro mediante un motor de accionamiento M a través de una correa de accionamiento. 24 para impulsar la cinta de
friccién 25 y de esta manera desenrollar la banda de material 19 del rollo de material 17.

Puesto que las cuatro pistas S1, S2, S3 y S4 del interfoliador discurren en paralelo y, por lo tanto, también cuatro rollos
de material 17 se asientan uno al lado del otro en el mandril comUn, los cuatro brazos de accionamiento 27 estan
dispuestos de manera desplazada los unos respecto a los otros correspondientemente en la direccion transversal.
Esto esta indicado en la representacién esquematica en la parte superior derecha de la figura 1 a través de la
asignacion de las pistas S1 a S4 a los rodillos de accionamiento 30 individuales de los brazos de accionamiento 27.

Resultan particularmente ventajosos la disposicién espacial de los brazos de accionamiento 27 asi como el modo de
accionamiento giratorio para los rodillos de accionamiento 30. Los ejes de giro 29 de los arboles de accionamiento 31
y, por lo tanto, de los rodillos de accionamiento 30 coinciden en cada caso con el eje pivotante 28 del brazo de
accionamiento 27 en cuestion. A este respecto, no esta previsto un Unico eje pivotante comun 28 para todos los brazos
de accionamiento 27. En su lugar, los brazos de accionamiento 27 estan agrupados en pares, estando previsto un eje
pivotante comun 28 para cada par. A este respecto, a las pistas S1y S3 estan asignados dos brazos de accionamiento
27 que pueden pivotar alrededor de un eje pivotante 28 superior, mientras que a las pistas S2 y S4 estan asignados
dos brazos de accionamiento 27 que pueden pivotar alrededor de un eje pivotante 28 inferior.

En el ejemplo de realizacion representado, todos los brazos de accionamiento 27 poseen la misma longitud y el eje
pivotante 28 superior y el eje pivotante 28 inferior se encuentran en un cilindro circular alrededor del eje de giro comun
33 de los rollos de material 17. Como alternativa, los brazos de accionamiento 27 pueden tener diferentes longitudes
y los ejes pivotantes 28 pueden estar dispuestos de manera distinta.
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Tanto para el par superior de brazos de accionamiento 27 como para el par inferior de brazos de accionamiento 27
estéd previsto en cada caso un accionamiento del arbol coaxial 35 o bien 37. Los dos motores de accionamiento M1y
M3 pertenecen al accionamiento del arbol coaxial superior 35, mientras que el accionamiento del arbol coaxial inferior
37 comprende los dos motores de accionamiento M4 y M2. Un motor M3 o bien M4 esta conectado en cada caso a
un arbol de accionamiento 31 interior para el rodillo de accionamiento 30 colocado axialmente mas alejado, mientras
que en cada caso el otro motor M1 o bien M2 esta conectado a un arbol hueco 31 que rodea el arbol de accionamiento
31 interior, sobre el que se asienta el rodillo de accionamiento 30 méas cercano.

Como ya se ha mencionado, los motores de accionamiento M1 a M4 no estan conectados directamente a los arboles
de accionamiento 31, sino a través de correas de accionamiento 24. Esto posibilita un posicionamiento desplazado o
escalonado de los motores y, en consecuencia, un aprovechamiento 6ptimo del espacio que esta a disposicion en el
interfoliador. Aparte de eso, por ello el interfoliador puede construirse de manera comparativamente estrecha, puesto
que los motores M1 a M4 no necesitan posicionarse en cada caso en una prolongacién axial de los arboles de
accionamiento 31.

Una ventaja adicional de este concepto de accionamiento consiste en que todos los motores M1 a M4, incluyendo las
correas de accionamiento 24, solo estan dispuestos en un lado del interfoliador. Por eso, esta area es mas accesible
a través del otro lado del interfoliador. Resulta especialmente ventajoso que todos los rodillos de accionamiento 30 y,
por lo tanto, los brazos de accionamiento 27 se puedan encajar y retirar del respectivo arbol de accionamiento 31
desde el mismo lado (a saber, comenzando por el lado de funcionamiento "preferente"). Esto no solo facilita la limpieza
y el mantenimiento, sino que también posibilita una transformacién sencilla y rapida, por ejemplo, cuando se deba
reajustar a un funcionamiento de loncheadora y de interfoliador con un nimero diferente de pistas.

Estas ventajas también se aplican a la disposicion de los rollos de material 17, que se pueden encajar en y retirar del
mandril comun desde el mismo lado (a saber, desde el mismo lado que los accionamientos de desenrollado 21). Por
eso, es suficiente si las areas funcionales del interfoliador solo son accesibles desde un lado.

Ademads, para cada brazo de accionamiento 27 esta previsto un accionamiento pivotante no representado. El
accionamiento pivotante puede comprender, por ejemplo, una disposicién de pistén/cilindro. Por ello, los brazos de
accionamiento 27 se pueden pivotar en cada caso a un estado pasivo, en el cual la cinta de friccién 25 esta
desengranada por friccién con el rollo de material 17. En el caso de este estado pasivo, se puede tratar, por ejemplo,
de una posicion de estacionamiento, en la cual los brazos de accionamiento 27 se pivotan si se deben insertar nuevos
rollos de material 17.

El hecho de que, de acuerdo con la invencion, los accionamientos de desenrollado 21 se agarren en cada caso a su
cinta de friccién 25 en union en arrastre de fuerza en la circunferencia exterior del rollo de material 17 para desenrollar
la banda de material 19, tiene la ventaja de que la velocidad de desenrollado, es decir, la longitud de banda
desenrollada por unidad de tiempo es independiente del diametro actual del rollo de material 17 y, por lo tanto, de su
grado de consumo. Los accionamientos pivotantes mencionados anteriormente (no representados) puede pretensar
en cada caso el brazo de accionamiento 27 en la direccion del eje de giro 33 del rollo de material 17 con una fuerza
predeterminada o bien un momento de giro predeterminado, de manera que el brazo de accionamiento 27 sigue el
diametro del rollo de material 17, que disminuye durante el funcionamiento, y el engrane por friccién entre la cinta de
friccion 25 y la banda de material 19 enrollada es siempre el mismo.

Con un circulo punteado esta representado un rollo de material 17 casi consumido, cuyo diametro es solo ligeramente
mayor que el diametro del nicleo del rollo 113. Un brazo de accionamiento 27 superior asi como un brazo de
accionamiento 27 inferior estan representados de manera punteada para ilustrar un estado pivotado
correspondientemente lejos en la direccion del eje de giro 33 de los rollos de material 17.

El funcionamiento de los accionamientos de desenrollado 21 depende de los requisitos del equipo de control 39 central.
Si se requiere menos material o temporalmente no se requiere material en una pista, la velocidad de desenrollado de
la pista en cuestién se puede cambiar correspondientemente a través de la reduccion de la velocidad de circulacién
de la cinta de friccién 25 o bien a través de la desconexién del motor de accionamiento M. En un estado sin
accionamiento en el caso del motor de accionamiento M desconectado, el brazo de accionamiento 27 en cuestién con
su cinta de friccion 25 permanece en engrane por friccién con la banda de material 19 enrollada; asi, no se pivota, por
ejemplo, mediante el accionamiento pivotante (no representado) mencionado anteriormente desengranandose del
rollo de material 17. Esto tiene la ventaja de que la cinta de friccion 25 es eficaz como freno para el rollo de material
17, mediante lo cual se evita que siga girando el rollo de material 17 debido a la inercia.

La retirada de las bandas de material 19 de los rollos de material 17 comprende no solo el desenrollado mediante los
accionamientos de desenrollado 21 explicados anteriormente, sino ademas el transporte de las bandas de material 19
al almacenamiento en bucle 61. Para ello, el equipo de retirada comprende un equipo transportador 23 que esta
representado adicionalmente de manera esquematica arriba en el centro de la figura 1.

Para cada pista S1 a S4, el equipo transportador 23 comprende un rodillo transportador 47 que, junto con un contra-
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rodillo 48, forma un intersticio de transportador para la respectiva banda de material 19. Todos los rodillos
transportadores 47 se asientan sobre un arbol de accionamiento 45 comun, asi, solo se accionan conjuntamente, a
saber, a través de un motor de accionamiento 41 comun, que pone en rotacion el arbol de accionamiento 45 comun
de los rodillos transportadores 47 a través de una correa de accionamiento 42.

El funcionamiento de pista individual de este equipo transportador 23 se logra por que a cada rodillo transportador 47
se ha asignado un acoplamiento deslizante 43, que esta dispuesto entre el rodillo transportador 47 y el arbol de
accionamiento 31 comun. En el caso de los acoplamientos deslizantes 43, se trata en cada caso de un acoplamiento
magnético, cuyo punto de conmutacion se puede ajustar.

A través del equipo de control 39 se acciona el equipo transportador 23 de tal manera que las bandas de material 19
se mantienen siempre bajo tension en cada caso entre el rollo de material 17 en cuestién y el rodillo transportador 47
en cuestién. Durante el funcionamiento, el arbol de accionamiento 45 comun puede rotar a una velocidad de giro
constante que esta ajustada a un funcionamiento esperado del interfoliador para el respectivo programa de corte de
la loncheadora. Si el accionamiento de desenrollado 21 se detiene en una pista o se reduce la velocidad de
desenrollado en una pista, no hay necesidad de intervenir activamente en el funcionamiento del equipo transportador
23, puesto que una velocidad de desenrollado que cae por debajo de la velocidad de transporte del equipo
transportador 23 se intercepta en una pista por el acoplamiento 43 de esta pista sin que la banda de material 19 en
cuestion se someta excesivamente a esfuerzos o incluso se desgarre.

Una ventaja de este concepto consiste en que el equipo transportador 23 solo requiere un Unico accionamiento con el
motor de accionamiento 41 y la correa de accionamiento 42 y solamente un Unico arbol de accionamiento 45 comun
para todas las pistas S1 a S4 y no se requiere ninguna medida constructiva o de técnica de control para implementar
un funcionamiento de pista individual activo del equipo transportador 23.

Si el acoplamiento 43 no esta actualmente activo en una de las pistas y, por lo tanto, temporalmente no se transporta
ningun material hacia el almacenamiento en bucle 61 en esta pista, la velocidad de transporte del equipo transportador
23 determina la longitud de banda que llega al almacenamiento en bucle 61 por unidad de tiempo en cada pista.
Puesto que el funcionamiento de los accionamientos de desenrollado 21 individuales controlado por el equipo de
control 39 decide en ultima instancia si se desenrolla y cuanto material se desenrolla por unidad de tiempo en las
pistas individuales del respectivo rollo de material 17, las velocidades de transporte individuales en el almacenamiento
en bucle 61 estan determinadas en ultima instancia por las velocidades de desenrollado individuales.

El requisito de material relacionado con la pista en el area de corte se calcula por el equipo de control 39 y se asegura
por un control correspondiente relacionado con la pista de los accionamientos de desenrollado 21. El almacenamiento
en bucle 61 se ocupa de en cada pista de un desacoplamiento entre el rollo de material 17 lento, por una parte, y el
equipo de salida 71 altamente dinamico, por otra parte, que tiene que dar salida a una longitud de banda
correspondiente a la longitud de la hoja intercalada 15 en cada caso necesaria en cada caso a corto plazo en el ciclo
de la cuchilla de corte 51. Una expulsién ciclica altamente dinamica de este tipo de secciones de material relativamente
largas seria incompatible con una extraccion de la banda de material 19 directamente del rollo de material 17.

Por este motivo, el equipo de control 39 se ocupa de que en cada pista esté a disposicion en el almacenamiento en
bucle 61 una longitud de banda suficientemente grande en cualquier momento para un funcionamiento de salida sin
interferencias del equipo de salida 71, al ocuparse de un bucle de material 20 siempre lo suficientemente grande en
el almacenamiento en bucle 61.

La formacién y el mantenimiento de estos bucles de material 20 en las pistas individuales se consigue, por una parte,
a través de un "aprovisionamiento" suficientemente grande mediante el equipo de retirada, asi, los accionamientos de
desenrollado 21 y el equipo transportador 23 y, por otra parte, a través de un circuito de aire con un equipo combinado
de succion y de soplado 63, 65.

Un ventilador 64 que pertenece a este equipo combinado de succion y de soplado 63, 65 esta conectado con su lado
de succidén a través de un conducto de succién 66 a una carcasa de vacio 68, en la cual estan configuradas varias
camaras de vacio 69 separadas las unas de las otras reotécnicamente dentro de la carcasa 68. Mediante sensores
no representados se puede medir la presion en cada camara de vacio 69 y ponerse a disposicion del equipo de control
39.

Hacia un area de bucle del almacenamiento en bucle 61, la carcasa 68 esta delimitada por una superficie de contacto
67 curvada, en la que estan configuradas aberturas a través de las cuales puede llegar aire desde el area de bucle
hacia las camaras de vacio 69 individuales, tal como esta indicado por la flecha pequena. Las camaras de vacio 69
estan conectadas en cada caso al conducto de succion 66 y, por lo tanto, al lado de succién del ventilador 64, que
esté orientado con su lado de presion hacia el area de bucle, tal como esta indicado por la flecha en la figura 1.

Este circuito de aire provoca que siempre se forme un bucle de material 20 de acuerdo con lo determinado y la banda

de material 19 queda apoyada de acuerdo con lo determinado contra la superficie de contacto 67 de la carcasa de
vacio 68. Puesto que la banda de material 19 se succiona contra la superficie de contacto 67 debido al vacio que
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prevalece en las camaras de vacio 69, la superficie de contacto 67 sirve simultdneamente como freno para las bandas
de material 19. Por ello, las bandas de material 19 se mantienen siempre bajo una ligera tension, mediante lo cual se
evita que las bandas de material 19 se recalquen si el equipo de salida 71 que opera en el ciclo de corte saca las
bandas de material 19 del almacenamiento en bucle 61 de una manera altamente dinamica. A este respecto, el efecto
de frenado de la superficie de contacto 67 o bien de las camaras de vacio 69 esta ajustado de tal manera que este
proceso de extraccion altamente dinamico no se vea afectado.

Mediante los sensores de presion mencionados en las camaras de vacio 69, el equipo de control 39 puede detectar
qué camara de vacio 69 esta cubierta por la banda de material 19 y cudl no. A partir de esta informacion, se puede
deducir de una manera simple con suficiente precision una medida del tamario actual del bucle de material 20 en el
area de bucle del almacenamiento en bucle 61. En la figura 1, la banda de material 19 dibujada de manera punteada
esta representada con un tamafo de bucle maximo. El curso de la banda de material 19 con un tamafio de bucle
minimo esta indicado a través de una linea de puntos, en la que solo la camara de vacio 69 superior esta cubierta
parcialmente por la banda de material 19.

De acuerdo con los tamafios de bucle individuales determinados de esta manera, el control 39 puede activar o
desactivar los accionamientos de desenrollado 21 individuales de pista individual o bien cambiar las velocidades de
desenrollado individuales a través del control correspondiente de los motores M1 a M4 para asegurar que un bucle de
material 20 suficientemente grande esta disponible para cada pista en todo momento con el fin de mantener el
desacoplamiento explicado anteriormente entre la pista en cuestién del equipo de salida 71 y el rollo de material 17
asociado.

El equipo de salida 71 esta configurado asimismo para un funcionamiento de pista individual. Para ello, una unidad de
avance 73 comprende un cilindro de avance 74 para cada una de las pistas S1 a S4, tal como se explicara con mas
detalle a continuacion mediante dos posibles ejemplos de realizacion de acuerdo con las figuras 2 y 3. Los cilindros
de avance 74 poseen un eje de giro 99 comun, estando previsto para cada cilindro de avance 74 un motor de
accionamiento A1, A2, A3 o A4 independiente, que interactia a través de una correa de accionamiento 78 con un
arbol de accionamiento 83 (cf. la figura 2), con el que esta conectado sin posibilidad de giro el cilindro de avance 74
en cuestion.

Como muestra la figura 2, los dos cilindros de avance 74 para las pistas S1 y S2 se accionan a través de un
accionamiento del arbol coaxial derecho 79, mientras que un accionamiento del arbol coaxial izquierdo 81 acciona los
dos cilindros de avance 74 de las otras dos pistas S3 y S4. El cilindro de avance 74 que se encuentra en cada caso
en el interior se acciona a través de un arbol de accionamiento 83 que se encuentra en el interior, mientras que el
cilindro de avance 74 que se encuentra en cada caso en el exterior se acciona a través de un arbol hueco 83 que
rodea el arbol de accionamiento 83 que se encuentra en el interior.

De esta manera, se puede implementar un accionamiento de pista individual de cuatro cilindros de avance 74
dispuestos uno junto al otro en un eje de giro 99 comun para la unidad de avance 73 del equipo de salida 71.

Un disefio alternativo para un accionamiento de cuatro pistas con cuatro rodillos de avance 74 accionables
individualmente esta representado esquematicamente en la figura 3. En este caso, estan previstos dos ejes de giro 91
que discurren en paralelo, estando dispuestas una al lado de la otra en cada caso dos unidades de doble pista 95 en
cada uno de los dos ejes 91. Cada unidad de doble pista 95 comprende un cilindro de avance 74 y un rodillo de presién
76, que estan conectados el uno al otro sin posibilidad de giro y pueden estar configurados, por ejemplo, de una sola
pieza entre si. Cada cilindro de avance 74 interactla directamente con una respectiva banda de material 19, mientras
que el rodillo de presién 76 que rota conjuntamente esta provisto de una funcién de marcha libre con respecto a la
banda de material 19 en su pista. La funcion de marcha libre se ha implementado por que el rodillo de presion 76
porta, a través de un rodamiento 97, un manguito de presion 98 que puede girar libremente para la banda de material
19.

Para cada una de las pistas S1 a S4, asi, un cilindro de avance 74 en el un eje 91 y una unidad de presion a partir de
un rodillo de presion 76 y un manguito de presién 98 en el otro eje 91 forman un par 93, que forma un intersticio de
avance para la banda de material 19 en cuestion.

Cada unidad de doble pista 95 se puede girar, por ejemplo, a través de una correa de accionamiento no representada
mediante un motor de accionamiento asociado (no representado) alrededor del respectivo eje 91, accionandose los
dos ejes 91 con sentido de giro opuesto. Las unidades de doble pista 95 adyacentes en un eje 91 comun se pueden
torsionar relativamente entre si. Para ello, en cada caso una prolongacion axial de un rodillo de presion 76 engrana
en una depresion del lado frontal del cilindro de avance 74 adyacente, sobre el cual la prolongacién del rodillo de
presién 76 esta apoyada en la direccién radial por un rodamiento 96.

A través de esta disposicion se ha implementado un avance de pista individual para cuatro pistas S1 a S4 que se
encuentran una al lado de la otra como una unidad particularmente compacta, en la cual estan integradas las contra-
unidades o bien unidades de presion 76, 98 asignadas a los cilindros de avance 74 individuales. En consecuencia, en
este caso no esté prevista una division en una unidad de avance, por una parte, y una contra-unidad, por otra parte,
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como en el ejemplo de realizacién de acuerdo con las figuras 1y 2.

Como muestra la figura 1, en el ejemplo de realizacion representado en este caso esta prevista una contra-unidad 75
adicionalmente a la unidad de avance 73 con los cuatro cilindros de avance 74 que se pueden accionar con pista
individual. La contra-unidad 75 puede presentar para cada cilindro de avance 74 al menos un rodillo de presion 76
asociado, que esta colocado elasticamente o con resorte, tal como esté indicado esquematicamente en la figura 1 por
la suspensién 77 y en la figura 4 esquematicamente por una disposicidén de piston/cilindro 109 configurada como
suspension.

Como alternativa, la contra-unidad 75 puede presentar una pluralidad de contra-elementos dispuestos de manera
distribuida a lo largo de un eje que discurre en paralelo respecto al eje de giro 99 de los cilindros de avance 74, en
particular en forma de cilindros de presién o rodillos de presidn colocados individualmente con resorte, en cada caso
con un didmetro mas pequefio en comparacién con los cilindros de avance 74. Con cada uno de los cilindros de avance
74, estos contra-elementos no accionados forman un intersticio de avance para una de las bandas de material 19. Las
contra-unidades o unidades de presion de este tipo para equipos de salida de interfoliadores son conocidas en
principio, por lo cual no es necesario analizarlas con méas detalle.

Como muestra esquematicamente la representacion en la parte inferior izquierda de la figura 1, una particularidad del
equipo de salida 71 consiste en que la unidad de avance 73y la contra-unidad 75, junto con un filo de corte 85 también
denominado luneta de corte, bandeja de molde o contracuchilla, estan instaladas en un alojamiento 70 estacionario,
que esta fijado a un bastidor de la maquina 115 de la loncheadora.

El alojamiento 70 y los componentes contra-unidad 75, unidad de avance 73y filo de corte 85 estan configurados para
corresponder los unos con los otros de tal manera que estos componentes se pueden montar sin herramientas
exclusivamente en una Unica secuencia en el alojamiento 70.

A este respecto, en primer lugar se dispone la contra-unidad 75 en el alojamiento 70. A través de la colocacidn posterior
de la unidad de avance 73, la contra-unidad 75 se fija y se asegura en su posicién deseada. La colocacién de la unidad
de avance 73 requiere un movimiento combinado giratorio/pivotante hacia una posicion final, que (tal como indica la
flecha en la representacion grande de la figura 1) tiene como consecuencia que, al colocar la unidad de avance 73, se
tensan simultaneamente todas las correas de accionamiento 78 de los motores de accionamiento A1 a A4, que se han
puesto previamente en el estado relajado alrededor de los arboles de accionamiento 83, que sobresalen en los dos
lados, de los cilindros de avance 74. Correspondientemente, cuando se retira la unidad de avance 73, las correas de
accionamiento 78 se relajan automaticamente.

Por ultimo, el filo de corte 85 se coloca sobre el alojamiento 70. El filo de corte 85 a su vez posiciona y asegura la
unidad de avance 73 en su posicion deseada. Un equipo de tensién 117, que comprende dos pernos de tension 117
ajustables neumaticamente relativamente al alojamiento 70 (tal como se indica mediante las dos flechas dobles),
posiciona y asegura finalmente el filo de corte 85 y, con ello, los tres componentes contra-unidad 75, unidad de avance
73 y filo de corte 85 en el alojamiento 70.

Aparte de eso, el alojamiento 70 puede servir para la colocacién de equipos adicionales. Asi, por ejemplo, en la practica
puede ser necesario ajustar a un valor determinado el denominado intersticio de corte entre la cuchilla de corte 51 y
el filo de corte 85. En este contexto, se pueden utilizar sensores tales como, por ejemplo, sensores de vibracién, que
se pueden colocar sobre el alojamiento 70 o se pueden integrar en el alojamiento 70.

De esta forma, los tres componentes mencionados se pueden montar y desmontar de forma sencilla y fiable sin
herramientas.

Ademas, mediante el perno de tension 117 se puede realizar una consulta a través del equipo de control 39 y se puede
reconocer si en realidad esta presente un filo de corte 85 y si se ha montado el filo de corte 85 correcto (dependiendo
del programa de corte ajustado en cada caso). Si falta el filo de corte 85, por ejemplo, los pernos de tension 117 se
extienden mas que si esta presente el filo de corte 85 correcto (esta posicion incorrecta de los pernos de tensién 117
se puede detectar por el equipo de control 39).

Como ya se ha explicado anteriormente, la expulsion de banda de material 19 se realiza mediante el equipo de
salida 71 de tal manera que el extremo delantero de la banda de material 19 se encuentra delante de la superficie de
corte del respectivo producto 11 para que se corte junto con la siguiente loncha 13 que debe separarse de la banda
de material 19 mediante la cuchilla de corte 51 y asi se pueda formar una hoja intercalada 15.

Para influir en el extremo delantero de la banda de material 19 en este sentido, mediante un flujo de aire en el area
entre la banda de material 19 y la superficie de corte del producto 11 se genera un vacio, que provoca que el extremo
delantero de la banda de material 19 se apoye contra la superficie de corte. Este concepto se conoce en principio. El
flujo de aire se puede generar, por ejemplo, por que se expulsa aire comprimido a través de un intersticio que se
extiende transversalmente respecto a la banda de material 19 o a través de varias aberturas dispuestas de manera
distribuida en la direccién transversal.
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Como muestra la figura 4, de acuerdo con la invencion, a través de la unidad de avance 73 se genera un flujo de aire
87 individualmente variable para cada una de las pistas S1 a S4, de manera que los extremos libres de las bandas de
material 19 individuales se pueden influenciar individualmente para cada pista. Los flujos de aire 87 individuales se
pueden variar en términos de tiempo asi como en cuanto a su fuerza para cada pista.

Esto se logra porque en el area delantera de la unidad de avance 73 por encima del intersticio de salida, formado por
la unidad de avance 73 y la contra-unidad 75, para las bandas de material 19 individuales para cada pista S1 a S4,
estan dispuestas de manera distribuida varias aberturas de salida transversalmente respecto a la respectiva banda de
material 19.

Cada abertura de salida pertenece a un canal de descarga 101 configurado en la unidad de avance 73, emanando
todos los canales de descarga 101 de un espacio de distribucion 103 comun, que esta en contacto con una fuente de
aire comprimido no representada a través de un canal de admisién 105 y un conducto de alimentacion 107. Cada
conducto de alimentacién 107 esté provisto de una vélvula 108 controlable. Las valvulas 108 se pueden controlar
individualmente para cada pista a través de un equipo de ajuste 89.

Por ello, para cada una de las pistas S1 a S4, el comportamiento a lo largo del tiempo y la fuerza del respectivo flujo
de aire 87 se puede variar independientemente de las en cada caso otras pistas.

En el caso del listdbn 72 representado ademas en la figura 4, se trata de una pieza de desgaste reemplazable,
preferentemente hecha de plastico, que sirve como filo de corte que interactia con la cuchilla de corte 51 cuando se
separan las bandas de material 19 individuales.

El interfoliador puede estar configurado para conectar automaticamente entre si bandas de material 19 consecutivas
en cada una de las pistas S1 a S4 individuales. En la figura 1 estan representadas esquematicamente posibles
posiciones en las que se puede disponer un equipo de conexion V integrado en el interfoliador.

En la figura 1 no esta representado un equipo de cambio que esta configurado para cambiar automaticamente un rollo
de material 17 en cada caso utilizado por un rollo de material 17 que se va a utilizar. El equipo de cambio puede estar
dispuesto fuera del interfoliador o puede estar integrado al menos parcialmente en el interfoliador. Puede estar previsto
un equipo de cambio independiente para cada una de las pistas S1 a S4. Como alternativa, varias pistas o todas las
pistas pueden presentar un equipo de cambio comun.

El disefio de multiples pistas del interfoliador también puede estar implementado por que esta previsto un rollo de
material 17 comun, colocado de manera giratoria, para varias pistas S, estando previsto para la banda de material 19
de este rollo de material comun 17 un equipo T para dividir la banda de material 19 en varias bandas de material 19
individuales. En la figura 1 esta indicada esquematicamente una posible posicién en la que se puede disponer un
equipo de division T de este tipo integrado en el interfoliador. Para estas pistas S, es decir, para el rollo de material 17
en cuestion, entonces Unicamente esta previsto un accionamiento de desenrollado 21.

A este respecto, es posible, por ejemplo, que se implemente un interfoliador de cuatro pistas por que estén previstos
dos rollos de material 17, a los cuales esta asignado en cada caso un accionamiento de desenrollado 21 y un equipo
de divisién T, es decir, a partir de su banda de material 19 se producen en cada caso dos bandas de material 19
individuales, de manera a los equipos aguas abajo de los dispositivos de division T lleguen cuatro bandas de
material 19 individuales, como en el caso en el que para cada pista S esté previsto un rollo de material 17 separado y
ningun equipo de division T.

Son concebibles diferentes combinaciones. Asi, por ejemplo, en el caso de un interfoliador de cuatro pistas, para dos
pistas puede estar previsto en cada caso un rollo de material separado y para dos pistas adicionales puede estar
previsto un rollo de material comun y un equipo de division.

Por consiguiente, en el caso del interfoliador de acuerdo con la invencion, es posible un manejo continuo de pista
individual las bandas de material 19 individuales, de manera que el interfoliador se puede accionar mediante el equipo
de control 39 dependiendo del proceso de corte de tal manera que el funcionamiento del interfoliador de pista individual
se puede adaptar perfectamente al funcionamiento de corte de pista individual.

En aras de la exhaustividad, deberia mencionarse que un interfoliador configurado en una sola pista o accionado
temporalmente en una sola pista también puede presentar un accionamiento de desenrollado, tal como se ha descrito
anteriormente en cada caso para una de las pistas S1 a S4.

A excepcion de las diferencias descritas a continuacién, los ejemplos de realizacion representados en las figuras 5 y
6 corresponden en cada caso al ejemplo de realizacion de la figura 1. Por eso, las partes integrantes correspondientes,
para las cuales se usan los mismos numeros de referencia, no se explican con mas detalle. Con relacion a esto, se
hace referencia a las declaraciones relativas a la figura 1 y, siempre que sea aplicable, también a las declaraciones
relativas a las figuras 2, 3 y 4.
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Las figuras 5 y 6 muestran en cada caso la posibilidad de detectar el alcance de un tamafo de bucle maximo
predeterminado en el almacenamiento en bucle 61, a saber, en cada caso mediante un sensor 159 previsto para la
pista en cuestién, también denominado detector de bucle. Para cada pista esta previsto un sensor 159 de este tipo.
Los sensores 159 estan dispuestos en la direccién transversal, por ejemplo, uno junto al otro y se pueden ajustar en
la direccién transversal, en particular respecto a la alineacién de la pista.

De manera complementaria, se hace referencia a las declaraciones correspondientes en la parte introductoria sobre
esta deteccién de bucle o bien determinacién del tamafo de bucle.

De acuerdo con la figura 5, el sensor 159 comprende un espacio de medicion, que esta abierto hacia la superficie de
contacto 67 de la camara de vacio 69 y para ello presenta, por ejemplo, una abertura de medicién, que puede estar
formada como alternativa por una de las aberturas configuradas en la superficie de contacto 67. A la camara de
medicién estan conectados una fuente de vacio 157, por ejemplo, en forma de una bomba de vacio, y un aparato de
medicién configurado como mandédmetro 161. El mandémetro 161 se comunica con el control 39.

Si el bucle 20 en el almacenamiento en bucle 61 alcanza un tamano determinado, de acuerdo con la figura 5 la abertura
de medicion, eficaz en este sentido como parte sensible del sensor 159, del sensor 159 se cierra al menos
parcialmente, y de acuerdo con la figura 6 toca la parte sensible que opera, por ejemplo, de manera capacitiva, del
sensor 159, a saber, en cada caso desde la banda de material 19, succionada contra al superficie de contacto 67, que
forma el bucle 20.

De acuerdo con la figura 5, acto seguido se reduce la presion en la camara de medicién, de manera que esta diferencia
de presion o bien la deteccién de la diferencia de presion se pueda comunicar al control 39. De acuerdo con la figura
6, el sensor 159 comunica asimismo la respuesta de la parte sensible del sensor 159 en la banda de material 19 al
control 39.

En el caso del ejemplo de realizacién de acuerdo con la figura 6, el manémetro 161 y/o la fuente de vacio 157 también
pueden estar integrados en el sensor 159.

En la figura 5 y la figura 6 estan representados en cada caso un motor de accionamiento 151 para la cuchilla de corte
51 asi como una polea de inversién 153 aguas abajo del almacenamiento en bucle 61 para cada una de las bandas
de material 19.

Lista de referencias

11 Producto

13 Loncha

15 Hoja intercalada

17 Rollo de material

19 Banda de material

20 Bucle

21 Accionamiento de desenrollado

23 Equipo transportador

24 Correa de accionamiento

25 Cinta de friccion, 6rgano de accionamiento
27 Brazo de accionamiento

28 Eje pivotante

29 Eje de giro de los arboles de accionamiento
30 Rodillo de accionamiento

31 Arbol de accionamiento

32 Polea de inversion

33 Eje de giro de los rollos de material

35 Accionamiento del arbol coaxial superior
37 Accionamiento del arbol coaxial inferior
39 Equipo de control

41 Accionamiento del equipo transportador
42 Correa de accionamiento

43 Acoplamiento

45 Arbol de accionamiento

46 Soporte del producto

47 Rodillo transportador

48 Contra-rodillo

49 Alimentacién del producto

50 Plano de corte

51 Cuchilla de corte

53 Apoyo del producto
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Cinta de porcionado
Almacenamiento en bucle
Equipo de succion, freno
Ventilador

Equipo de soplado
Conducto de succion
Superficie de contacto
Carcasa

Camara de vacio
Alojamiento

Equipo de salida

Liston

Unidad de avance
Cilindro de avance
Contra-unidad

Rodillo de presion
Suspension

Correa de accionamiento
Accionamiento del arbol coaxial derecho
Accionamiento del arbol coaxial izquierdo
Arbol de accionamiento
Filo de corte

Flujo de aire comprimido
Equipo de ajuste

Eje comun

Par

Unidad de doble pista
Rodamiento

Rodamiento

Manguito de presién

Eje de giro comin

Canal de descarga
Espacio de distribucion
Canal de admisién
Conducto de alimentacion
Valvula

Disposicion de piston/cilindro
Lumbrera

Nucleo del rollo

Bastidor de la maquina
Perno de tension

Motor de accionamiento para la cuchilla de corte
Polea de inversion
Accionamiento pivotante
Fuente de vacio

Sensor

Aparato de medicion
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo para la puesta a disposicion en una o varias pistas de material de hoja intercalada en forma de banda
en un area de corte, en la cual se cortan en lonchas (13) productos (11) alimentados en una o varias pistas y se
introducen hojas intercaladas (15), que se separan del material de hoja intercalada puesto a disposicion en el area de
corte,

con un suministro de material, y

con un equipo de retirada (21, 23), que esta configurado para una retirada de la banda de material (19) del suministro
de material,

estando previsto para la banda de material (19) una almacenamiento en bucle (61), en el cual la banda de material (19)
forma un bucle (20),

caracterizado por que

el almacenamiento en bucle (61) comprende un freno (63) para la banda de material (19).

2. Dispositivo segun la reivindicacion 1,

comprendiendo el almacenamiento en bucle (61) un equipo de succion (63) para el bucle de material (20), el cual
actua sobre el bucle de material (20), en particular un lado exterior del bucle de material (20), al menos en un area del
lado de salida.

3. Dispositivo segun la reivindicacion 1 6 2,
comprendiendo el almacenamiento en bucle (61) un equipo de soplado (65) para el bucle de material (20), el cual
actla sobre el bucle de material (20), en particular un lado interior del bucle de material (20).

4. Dispositivo segun una de las reivindicaciones anteriores,

actuando un equipo de succién (63) sobre un lado exterior del bucle de material (20) y actuando un equipo de soplado
(65) sobre un lado interior del bucle de material (20), o viceversa, en particular perteneciendo el equipo de succion
(63) y el equipo de soplado (65) a un circuito de aire comun, en particular siendo ajustable y/o controlable el circuito
de aire, en particular la fuerza y/o la direccién de un flujo de aire, dependiendo del tamafo de bucle, a través de un
equipo de control (39) interno o externo.

5. Dispositivo segun la reivindicacion 4,
estando previsto un ventilador (64), cuyo lado de succién pertenece al equipo de succién (63) y cuyo lado de presién
pertenece al equipo de soplado (65).

6. Dispositivo segun una de las reivindicaciones anteriores,

comprendiendo el almacenamiento en bucle (61) una superficie de contacto (67) para al menos un area del lado de
salida del bucle de material (20), en particular perteneciendo la superficie de contacto (67) a un freno (63) para el
banda de material (19).

7. Dispositivo segun la reivindicacion 6,

siendo la superficie de contacto (67) permeable al aire y delimitando al menos una camara de vacio (69), a la que esta
conectado un equipo de succién o que pertenece a un equipo de succion (63), y/o estando curvada de manera convexa
la superficie de contacto (67) y presentando en particular un contorno arqueado.

8. Dispositivo segun la reivindicacion 6 o 7,

siendo ajustable y/o controlable un efecto de frenado de la superficie de contacto (67) para la banda de material (19)
mediante un equipo de succion (63), mediante un equipo de soplado (65) o mediante un circuito de aire que comprende
preferentemente un equipo de succién (63) y un equipo de soplado (65), en particular a través de un flujo de aire y/o
a través de un flujo volumétrico de aire.

9. Dispositivo segun una de las reivindicaciones anteriores,
estando previsto un equipo para determinar una medida para el tamano de bucle, en particular para la posicién inferior
y/o superior del bucle (20).

10. Dispositivo segun una de las reivindicaciones anteriores,

siendo controlable a través de un equipo de control (39) interno o externo la longitud de banda que llega al
almacenamiento en bucle (61) por unidad de tiempo dependiendo del tamario de bucle, en particular siendo controlable
el equipo de retirada (21, 23) a través del equipo de control (39) dependiendo del tamario de bucle.

11. Dispositivo segun una de las reivindicaciones anteriores,

siendo controlable el equipo de retirada (21, 23) de tal manera que la retirada de la banda de material (19) se inicia
cuando se alcanza un tamafio de bucle minimo predeterminado y se termina cuando se alcanza un tamafio de bucle
maximo predeterminado, y/o siendo controlable el equipo de retirada (21, 23) de tal manera que la longitud de banda
que llega al almacenamiento en bucle (61) por unidad de tiempo se puede cambiar continuamente, en particular a
modo de rampa, dependiendo del tamano de bucle.
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12. Dispositivo segun una de las reivindicaciones anteriores,

estando previsto como medida para el tamario de bucle el alcance de un tamafo de bucle minimo predeterminado, en
particular de una posicion superior del bucle (20), y/o el alcance de un tamafno de bucle maximo predeterminado, en
particular de una posicién inferior del bucle (20), y/o estando prevista como medida para el tamafio de bucle la
influencia variable del bucle de material (20) en un equipo de succién (63), y/o estando previsto como medida para el
tamano de bucle el resultado de una medicién de vacio en una o varias camaras de vacio (69), y/o estando prevista
como medida para el tamano de bucle la influencia variable del bucle de material (20) en una superficie de contacto
(67) permeable al aire, y/o estando previsto como medida para el tamarno de bucle el resultado de una determinacion
de posicion del bucle de material (20).

13. Dispositivo para el corte en una o varias pistas de productos alimenticios (11), en particular loncheadora de alta
velocidad, con una alimentacion del producto (49) que alimenta los productos (11) que se van a cortar en una o varias
pistas a un area de corte, en el cual una cuchilla de corte (51) se mueve de manera rotatoria y/o circunferencial para
cortar en lonchas (13) los productos (11) alimentados, y con un dispositivo para la puesta a disposicién de material de
hoja intercalada en forma de banda seguin una de las reivindicaciones anteriores.

14. Dispositivo segun la reivindicacion 13,

estando previsto un equipo de control (39) comun, que esta configurado para coordinar el corte de los productos (11)
y la puesta a disposicién del material de hoja intercalada.
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