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ES 2 880454 T3

DESCRIPCION

Dispositivo de embalaje para articulos y procedimiento de preparacion de piezas en bruto de embalaje planas para
articulos

La presente invencion se refiere a un dispositivo de envasado para articulos y a un procedimiento para proporcionar
piezas en bruto de embalaje planas para articulos.

Hay muchos tipos diferentes de envases para procesar, compilar, agrupar y envasar articulos como envases de
bebidas. En la actualidad, por ejemplo, los envases de PET utilizados con mayor frecuencia como envases de bebidas
tienen espesores de pared relativamente pequefios y no son completamente estables dimensionalmente incluso
cuando estan llenos. Por este motivo y con vistas a una mejor gestion logistica, se utiliza una amplia variedad de
embalajes para contenedores individuales agrupados. Por ejemplo, los contenedores se pueden colocar agrupados
en una hoja de carton, cuyos bordes estan doblados hacia arriba. Esto también se conoce como bandeja. También se
conocen realizaciones en las que los contenedores se colocan en una disposicion agrupada, por ejemplo, sobre una
hoja de carton, que forma una superficie plana para el contenedor respectivo y no tiene bordes que deban o puedan
doblarse hacia arriba. Estas hojas de cartdén o envases se denominan almohadillas.

Para poder disponer un embalaje respectivo lo mas rapidamente posible en los contenedores respectivos, ya se
conocen dispositivos en los que los contenedores respectivos corren sobre un embalaje o sobre una almohadilla o
bandeja. Tal dispositivo divulga, por ejemplo, el documento DE 10 2014 112 341 A1. El dispositivo de envasado aqui
descrito tiene un transportador horizontal sobre el que se forman grupos de contenedores. El dispositivo de embalaje
comprende ademas un alimentador de cartén, que proporciona un embalaje exterior de cartén. El embalaje exterior
de cartén se proporciona a través de la alimentacion de cartén, de modo que un grupo respectivo de contenedores
puede moverse sobre un embalaje exterior de carton respectivo y posteriormente colocarse sobre el embalaje exterior
de cartdn correspondiente.

La practica ha demostrado que pueden surgir problemas cuando se proporciona un embalaje exterior de cartén a
través del alimentador de cartdn segun la técnica anterior. En este caso, puede darse el caso, por ejemplo, de que
una orientacion respectiva de un embalaje exterior de cartdn no corresponda a una orientacion objetivo incluso durante
el movimiento en la direccion del dispositivo de transporte horizontal que guia los grupos de contenedores. Si un grupo
respectivo de contenedores se desplaza luego sobre dicho embalaje exterior de carton, no todos los contenedores
pueden levantarse sobre el embalaje exterior de carton respectivo y/o una unidad de embalaje formada a partir de
envases y envases exteriores de carton puede ser propensa a inestabilidades.

También puede ocurrir que todo el proceso de embalaje se bloquee si varios embalajes exteriores de cartéon se pegan
involuntariamente entre si y se mueven de esta forma en la direccién del dispositivo de transporte horizontal que guia
los contenedores. También pueden surgir problemas si un dimensionamiento y/o condicién de un embalaje exterior
respectivo no corresponde a un dimensionamiento objetivo predeterminado y/o condicion objetivo.

Con anterioridad, en la técnica anterior, un usuario tenia que retirar el embalaje exterior de cartén que presentaba un
defecto del dispositivo de embalaje. El proceso de envasado respectivo se interrumpié involuntariamente.

A partir del documento DE 101 16 104 A1, se conocen un procedimiento y un dispositivo para llenar en forma continua
una cantidad predeterminada de un producto en paquetes. Los paquetes pueden estar hechos de material de embalaje
que se proporciona a partir de un rollo. Se detectan defectos en el material compuesto o defectos en los envases
llenos y se eliminan del proceso de produccion los correspondientes rechazos. Esto sera posible mediante un
controlador central que recopile datos de informacién sobre el proceso de fabricacion del material de embalaje, la
integridad de la envoltura del paquete o el paquete abierto y el proceso de llenado a través de una pluralidad de
interfaces antes, durante y después del llenado. Un sistema de control de superficie y una pluralidad de detectores
para recopilar datos para el control central se utilizan para descargar paquetes sin llenar o paquetes que estan llenos
pero con fugas o dafiados a través de un dispositivo de descarga.

El documento DE 102 32 215 A1 da a conocer un transportador para transportar y descargar objetos planos. El
dispositivo de transporte comprende modulos transportadores que estan dispuestos uno detras de otro y tienen cintas
transportadoras accionadas en rotacién. Cada una de las partes traseras de los mddulos transportadores en la
direccion de transporte esta equipada con accionamientos para ejecutar un movimiento de pivote perpendicular a la
direccion de transporte alrededor de la parte delantera en la direcciéon de transporte. De este modo, los moédulos
pueden pivotar entre una posicion de transporte y una posicién de descarga. Ademas, la longitud de un objeto plano
transportado y su posicion se pueden determinar en cualquier momento. Un elemento de presién elastico o montado
sobre un resorte, que se puede mover aproximadamente perpendicular a la direccion de transporte, esta dispuesto
encima de cada mddulo de transporte de tal manera que presiona el objeto transportado por el médulo de transporte
correspondiente contra la cinta transportadora durante el movimiento de giro.

Una estacion de descarga para cartones en bruto y un procedimiento para producir y descargar cartones en bruto
también se pueden encontrar en el documento DE 10 2009 046 349 A1 descrito. Los cartones en bruto se examinan
para determinar la calidad y los defectos y, si se encuentran fallas o defectos de calidad, se eliminan automaticamente
de un proceso de procesamiento o fabricacion. Se registran las posiciones relativas de los cartones en bruto frente a
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una linea de expulsién que se bifurca desde la linea de transporte. La linea de transporte esta equipada con correas
de aletas que se pueden girar en secciones en una seccién de transporte y con correas de despegue ubicadas detras
en la direccién de transporte en una seccion de despegue. Las correas de despegue a veces se pueden operar a una
velocidad mas alta que las correas de trampilla o las correas transportadoras.

El documento DE 10 2012 209 978 A1 da a conocer un dispositivo para transportar objetos o materiales de embalaje
con una linea de transporte giratoria y una pluralidad de dispositivos transportadores que giran sobre ella,
comprendiendo cada uno un primer y un segundo elementos de transporte. Los elementos de transporte pueden
accionarse individual e independientemente entre si y estan destinados a transportar conjuntamente un objeto. Los
elementos de transporte pueden accionarse independientemente unos de otros mediante accionamientos lineales.

El documento EP 1 177 980 A1 da a conocer una maquina de envasado en la que las piezas en bruto se extraen de
un cargador y se colocan en un transportador ascendente que luego introduce las piezas en bruto en una ruta de
transporte de articulos. Se utiliza un dispositivo de succion para retirar las piezas en bruto del cargador y colocarlos
en el transportador ascendente. El transportador ascendente mueve las piezas en bruto almacenadas sobre pares de
dientes giratorios en la direccion de los respectivos articulos. El documento EP 0 994 026 A1 da a conocer otra
magquina de envasado con una solucion alternativa para la alimentacion de las piezas en bruto para el envasado, en
la que las piezas en bruto son tiradas por un juego de pinzas.

Ademas, el documento EP 0 378 052 A1 da a conocer un dispositivo de envasado con una maquina formadora de
bolsas para producir bolsas para llenar con productos que se forman a partir de una banda de material de envolver.
La cinta se alimenta a través de un dispositivo de entrada que comprende un sistema de cinta transportadora, un
dispositivo de aplicacion de pegamento, una estacion de procesamiento y un dispositivo de separacion para separar
la cinta de material de envoltura en secciones de cinta. El dispositivo de entrada tiene un dispositivo de control para
detectar defectos en el material de envoltura y medios de deflexion que, si se detecta un defecto en la tira de material
de envoltura, permiten que el comienzo de una seccion de tira entrante caiga en un contenedor separador.

En vista de los dispositivos de deteccién y descarga de defectos conocidos de la técnica anterior, se puede considerar
como un objeto principal de la invencion proporcionar un dispositivo genérico y un procedimiento genérico en el que
es necesaria una intervencion de un usuario en caso de un mal funcionamiento asociado con un defecto en un
embalaje, al menos en dimensiones reducidas. El dispositivo también debe tener una estructura sencilla. Ademas, el
proceso deberia ser facil de implementar.

Los objetos anteriores se logran mediante un dispositivo de envasado y un procedimiento que tiene las caracteristicas
de las reivindicaciones independientes. En las reivindicaciones subordinadas, se describen otros perfeccionamientos
ventajosos.

La invencion se refiere a un dispositivo de envasado para articulos tales como envases de bebidas o similares. El
dispositivo de envasado comprende al menos un dispositivo de transporte horizontal para transportar articulos. En
diversas realizaciones, el dispositivo de embalaje puede comprender un dispositivo de division que forma grupos que
estan separados entre si y cada uno tiene una pluralidad de articulos. Los grupos de articulos se pueden mover por
medio del al menos un dispositivo de transporte horizontal en una direccion de transporte del al menos un dispositivo
de transporte horizontal a una distancia entre si.

El al menos un dispositivo de transporte horizontal puede comprender una primera cinta transportadora, que mueve
articulos que ya han sido agrupados o posiblemente ya agrupados juntos en la direccion horizontal. Otro dispositivo
de transporte puede conectarse a la primera cinta transportadora. El dispositivo de transporte adicional puede estar
formado, por ejemplo, por una cinta transportadora adicional y/o varias cadenas transportadoras adyacentes y/o varias
cintas transportadoras adyacentes. Se puede formar un espacio entre la primera cinta transportadora y el dispositivo
de transporte adicional, a través del cual, como se describira a continuacién, se pueden introducir piezas en bruto de
embalaje planas en una ruta de transporte de los articulos, de modo que los articulos se transporten a través del al
menos un dispositivo de transporte horizontal o, cuando se cruzan, se muevan desde la primera cinta transportadora
al dispositivo de transporte adicional en piezas en bruto de embalaje planas introducidas en la ruta de transporte.

Las piezas en bruto de embalaje planas pueden comprender solapas laterales, delanteras y/o traseras que se pueden
levantar o plegar. Para este propdsito, el dispositivo de transporte adicional puede conectarse a una unidad de
formacion de paquetes, que puede disefiarse como un componente del al menos un dispositivo de transporte
horizontal, unidad de formacion de paquetes que comprende una pluralidad de dedos plegables giratorios. La
pluralidad de dedos plegables que se mueven circunferencialmente pueden, durante su movimiento circunferencial,
erigir o doblar en particular las solapas delantera y trasera de las piezas en bruto de embalaje planas que ya se han
introducido en la ruta de transporte de los articulos y que llevan una agrupacion respectiva de articulos. Las piezas en
bruto de embalaje planas ya introducidas en la ruta de transporte de los articulos y que llevan una agrupacion
respectiva de articulos pueden pasar asi desde el dispositivo de transporte adicional a la unidad de formacién de
contenedores, en el que, mediante la respectiva pluralidad de dedos de plegado desplazados circunferencialmente de
la unidad de formacién de paquetes, se erigen o se pliegan, en particular, las solapas delanteras y traseras de las
piezas en bruto de embalaje planas, que ya se han introducido en la ruta de transporte de los articulos y llevan una
agrupacion respectiva de articulos.
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El dispositivo de embalaje comprende, ademas, al menos un dispositivo de alimentacion que, como se mencion6 con
anterioridad, puede introducir piezas en bruto de embalaje planas en una ruta de transporte de los articulos, de modo
que los articulos corran sobre piezas en bruto de embalaje planas introducidas en la ruta de transporte durante el
transporte a través de la al menos un dispositivo de transporte horizontal. El dispositivo de alimentacién puede
comprender al menos un dispositivo de succién y/o agarre y al menos un dispositivo de transporte, en el que el al
menos un dispositivo de succidn y/o agarre puede levantar las respectivas piezas en bruto de embalaje planas
dispuestas en la parte superior de una pila y transferirlos al dispositivo de transporte. El al menos un dispositivo de
transporte puede introducir entonces respectivas piezas en bruto de embalaje planas en la ruta de transporte de los
articulos. La pila se puede proporcionar a través de un cargador disefiado como un componente del dispositivo de
embalaje. El dispositivo de envasado puede comprender un dispositivo de control y/o regulacién con el que esta
conectado al menos un dispositivo de succion y/o agarre. El dispositivo de control y/o regulacion puede, si es
necesario, controlar el al menos un dispositivo de succién y/o agarre para levantar una respectiva pieza en bruto de
embalaje plana dispuesta en la parte superior de la pila. El al menos un dispositivo de alimentacién puede disponerse
o colocarse al menos en parte y preferiblemente de modo completo o esencialmente de modo completo por debajo de
un plano de transporte formado por el al menos un dispositivo de transporte horizontal para articulos.

Se prevé que el al menos un dispositivo de alimentacion esté disefiado para detectar y rechazar o segregar ciertas
piezas en bruto de embalaje planas que tienen un defecto y que previamente estaban destinadas a ser introducidas
en la ruta de transporte, en donde el al menos un dispositivo de alimentacién esta disefiado para detectar y rechazar
ciertas piezas en bruto de embalaje planas que tienen un defecto y que previamente estaban destinadas a ser
introducidos en la ruta de transporte.

Ademas, puede ser que el al menos un dispositivo de alimentacién tenga al menos un dispositivo de deteccion optica,
preferiblemente disefiado como una camara, a través del cual al menos un dispositivo de deteccién optica puede
detectar un defecto en las respectivas piezas en bruto de embalaje planas previstos hasta entonces para su
introduccion en la ruta de transporte. También es concebible que el al menos un dispositivo de deteccién Optica
comprenda una barrera de luz. El al menos un dispositivo de deteccion 6ptica se coloca preferiblemente de tal manera
que las piezas en bruto de embalaje planas que ya se han separado completamente de la pila y adn no se han
introducido en la ruta de transporte de los articulos alcancen el area de deteccion de la al menos un dispositivo de
deteccion optica.

Como ya se mencioné con anterioridad, puede ser que el al menos un dispositivo de alimentacién comprenda al menos
un dispositivo de transporte que esta disefiado para introducir piezas de embalaje planas en la ruta de transporte de
los articulos. Una seccion del al menos un dispositivo de transporte se puede disefiar para que pueda pivotar para
descargar la respectiva pieza en bruto de embalaje plana que tiene un defecto. En particular, el dispositivo de envasado
o el dispositivo de alimentacion pueden tener un accionador mediante el cual la seccién del al menos un dispositivo
de transporte puede pivotar para descargar la respectiva pieza en bruto de envasado plana que tiene un defecto. El
dispositivo de control y/o regulacién se puede conectar al actuador y, si es necesario, controlar el actuador para hacer
pivotar la seccion del dispositivo de transporte.

En particular, puede ser que la seccién del al menos un dispositivo de transporte para descargar la respectiva pieza
en bruto de embalaje plana, que tiene un defecto, pueda pivotar alrededor de un eje orientado al menos
aproximadamente en forma horizontal en la direccién hacia abajo.

Las realizaciones en las que el al menos un dispositivo de alimentacion comprende al menos un contenedor colector,
en el que el al menos un dispositivo de transporte puede reenviar una respectiva pieza en bruto de embalaje plana
defectuosa, mediante un movimiento de giro de su seccion que se dirige preferentemente en direccién descendente y
alrededor de un eje orientado al menos aproximadamente en sentido horizontal, han dado buenos resultados. En
realizaciones concebibles, el dispositivo de embalaje puede comprender al menos un primer contenedor colector, en
el que se introducen piezas en bruto de embalaje planas y defectuosas adecuadas para un uso posterior o embalaje.
Ademas, el dispositivo de envasado puede comprender al menos un segundo contenedor colector en el que se
introducen piezas en bruto de embalaje planas que no son adecuadas para un uso posterior o envasado. En este
caso, puede darse el caso de que el dispositivo de control y/o de regulaciéon tome una decision con la ayuda del al
menos un dispositivo de deteccidn Optica sobre si una respectiva pieza en bruto de embalaje plana, que tiene un
defecto, debe introducirse en el al menos un primer contenedor colector o en el al menos un segundo contenedor
colector.

Puede ser que se puedan introducir piezas en bruto de embalaje planas en la ruta de transporte de los articulos a una
frecuencia de ciclo predeterminada a través del al menos un dispositivo de alimentacion, siendo controlable el al menos
un dispositivo de alimentacion de tal manera que el al menos un dispositivo de alimentacion pueda mantener la
frecuencia de ciclo predeterminada en el caso de un rechazo de una pieza en bruto de embalaje plana respectiva que
tenga un defecto. Como ya se menciond, el al menos un dispositivo de alimentacién puede comprender al menos un
dispositivo de transporte. El al menos un dispositivo de alimentacion se puede regular de tal manera que una velocidad
de transporte del al menos un dispositivo de transporte o al menos una seccion de transporte del al menos un
dispositivo de transporte se incremente temporalmente y se coordine con la descarga o la extraccion de la respectiva
pieza en bruto de embalaje plana que tiene un defecto.
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También han tenido éxito realizaciones en las que el al menos un dispositivo de alimentacion y el al menos un
dispositivo de transporte horizontal interactian de tal manera que la velocidad del transportador del al menos un
dispositivo de transporte horizontal se puede regular de acuerdo con una descarga o extracciéon de una respectiva
pieza en bruto de embalaje que tiene un defecto. En particular, la velocidad de transporte del al menos un dispositivo
de transporte horizontal puede regularse de tal manera que la velocidad de transporte se reduzca temporalmente de
acuerdo con la descarga o extraccion de la respectiva pieza en bruto de embalaje plana que tiene un defecto. Si el al
menos un dispositivo de transporte horizontal, como se menciond con anterioridad, comprende una primera cinta
transportadora sobre la cual se mueven articulos que ya han sido agrupados o reunidos en grupos, puede ser que el
al menos un dispositivo de alimentacion y la primera cinta transportadora formada como un componente del al menos
un dispositivo de transporte horizontal puedan interactuar de tal manera que una velocidad de transporte de la primera
cinta transportadora formada como un componente del al menos un dispositivo de transporte horizontal puede ser
regulada de acuerdo con una descarga o rechazo de una respectiva pieza en bruto que tenga un defecto. En particular,
es posible en este caso que se reduzca temporalmente una velocidad de transporte de la primera cinta transportadora
prevista para los articulos agrupados o reunidos en grupos.

Un defecto en una pieza en bruto de embalaje plana respectiva puede formarse, por ejemplo, por el hecho de que

— una geometria o una trayectoria circunferencial de una pieza en bruto de embalaje plana no coincide con una
geometria objetivo predeterminada o una trayectoria circunferencial objetivo predeterminada y/o debido al hecho
de que

— unaubicacién y/o posicion de una pieza en bruto de embalaje plana no se corresponde con una ubicacion objetivo
predeterminada o una posicion objetivo y/o debido al hecho de que

— al menos otra pieza en bruto de embalaje plana se adhiere inadvertidamente a una pieza en bruto de embalaje
plana respectiva.

La invencion también se refiere a un procedimiento para proporcionar piezas en bruto de embalaje planas para
articulos tales como envases de bebidas o similares. Las caracteristicas que ya se han descrito con anterioridad para
varias realizaciones del dispositivo de envasado también pueden proporcionarse en varias realizaciones del
procedimiento descrito a continuacion y no se mencionan mas de una vez. Ademas, las caracteristicas descritas a
continuacion, que se refieren a diversas realizaciones del procedimiento, pueden proporcionarse en el dispositivo de
envasado descrito con anterioridad.

Un primer paso prevé el transporte de articulos. Aqui, los grupos de articulos se pueden mover horizontalmente a una
distancia entre si en una direcciéon de transporte. Un paso adicional prevé la introduccion de piezas en bruto de
embalaje planas en una ruta de transporte de los articulos, con articulos que corren sobre piezas en bruto de embalaje
planas introducidas en la ruta de transporte durante el transporte.

Las piezas en bruto para envases planos pueden estar formadas, por ejemplo, por cartén, cartulina, carton corrugado
y/o plastico. Ademas, las piezas en bruto de embalaje previstas para su introduccion en la ruta de transporte se
comprueban para detectar un defecto y las respectivas piezas en bruto de embalaje planas que se detectan cuando
se comprueba un defecto se separan en lugar de introducirse en la ruta de transporte.

Puede darse el caso de que las respectivas piezas en bruto de embalaje planas previstas para su introduccion en la
ruta de transporte se comprueben con ayuda de al menos un dispositivo de deteccion dptica y, en particular, con la
ayuda de una camara en busca de un defecto. También es concebible que las respectivas piezas en bruto de embalaje
planas previstas para la introduccion en la ruta de transporte se comprueben con ayuda de una barrera de luz para
detectar un defecto.

También puede ser que las piezas en bruto de embalaje planas se introduzcan en la ruta de transporte de los articulos
a través de al menos un dispositivo de transporte, con una seccién del al menos un dispositivo de transporte
preferiblemente pivotando hacia abajo alrededor de un eje orientado al menos aproximadamente de modo horizontal
cuando se detecta un defecto durante la comprobacién. Como resultado, la pieza en bruto de embalaje plana
respectiva, en el que se detecta un defecto en el curso de la comprobacion, se separa o se descarga en lugar de ser
introducida en la ruta de transporte.

También es concebible que, en lugar de introducirse en la ruta de transporte, la respectiva pieza en bruto de embalaje
plana en la que se detecta un defecto durante la inspeccion, se pase a un contenedor colector a través de la seccion
del al menos un dispositivo de transporte que, preferentemente, pivota hacia abajo en torno a un eje orientado, al
menos, aproximadamente de modo horizontal. En este caso, la respectiva pieza en bruto de embalaje plana que
presenta un defecto puede perder su contacto o contacto superficial con la seccion del dispositivo de transporte girada
hacia abajo, después de lo cual la seccién girada hacia abajo vuelve a girar hacia arriba a una posicion inicial.

Ademas, es concebible que las piezas en bruto de embalaje planas se introduzcan en la ruta de transporte de los
articulos a través de al menos un dispositivo de alimentaciéon con una frecuencia de ciclo predeterminada, estando
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controlado el al menos un dispositivo de alimentacion para mantener la frecuencia de ciclo predeterminada en caso
de que se rechace una pieza en bruto de embalaje plana respectiva.

Ademas, la velocidad de transporte de los articulos se puede regular de acuerdo con una descarga respectiva de una
pieza en bruto de embalaje plana respectiva.

Cabe sefialar que todos los aspectos que se discuten en relacion con el dispositivo de envasado explicado con
anterioridad en diferentes variantes de realizacién y que pueden estar relacionados con este también pueden formar
aspectos parciales del procedimiento segun la invencion, y viceversa.

Las siguientes observaciones resumen nuevamente algunos aspectos de la invencién, que ya ha sido explicada en
diferentes variantes de disefo, especifican algunos aspectos, pero no deben verse en contradiccion con las
explicaciones ya dadas, sino mas bien en una sinopsis, en caso de duda, posiblemente como variantes y/o
modificaciones de disefio mas especificas. Como ya se ha mencionado varias veces con anterioridad, el dispositivo
de envasado segUn la invencion puede comprender en particular un dispositivo de transporte horizontal, mediante el
cual los articulos, que en el presente caso pueden estar formados por envases de bebidas, por ejemplo, se mueven a
lo largo de una direccion de transporte definida.

Un dispositivo de alimentacion, que se coloca debajo de un plano de transporte definido por el dispositivo de transporte
horizontal, puede formar parte en particular del dispositivo de envasado. Las piezas en bruto de embalaje planas se
pueden introducir en una ruta de transporte de los articulos o envases de bebida a través del dispositivo de
alimentacion, de modo que los articulos o envases de bebida se acerquen a las piezas en bruto de embalaje
introducidas en la ruta de transporte durante su movimiento continuo provocado por el dispositivo de transporte
horizontal. Las piezas en bruto de embalaje pueden formar una superficie de contacto plana para los articulos.
Facultativa u opcionalmente, las piezas en bruto de embalaje pueden tener bordes que se pliegan hacia arriba después
de que los articulos hayan sido empujados sobre una pieza en bruto de embalaje respectiva.

El dispositivo de envasado también comprende preferiblemente un cargador en el que se disponen varias piezas en
bruto de embalaje apiladas o colocadas planas una encima de la otra como una pila. Ademas, el dispositivo de
envasado comprende un dispositivo de succion y/o agarre, que esta disefado como parte del dispositivo de
alimentacion y que puede levantar y recibir una pieza en bruto de embalaje plana respectiva que se encuentra en la
parte superior de la pila. El dispositivo de succién y/o agarre puede introducir entonces una respectiva pieza en bruto
de embalaje plana recibida de la pila entre dos correas dentadas del dispositivo de alimentacion, cuyas correas
dentadas se mueven y transportan asi una respectiva pieza en bruto de embalaje introducida en la direccion de un
dispositivo de deteccién optica.

El dispositivo de succion y/o agarre se controla o acciona mediante un dispositivo de control y/o regulaciéon adecuada.
La posicion desde la cual las correas dentadas reciben la respectiva pieza en bruto de embalaje del dispositivo de
succidén y/o agarre también se denomina en el presente contexto la posicion de transferencia.

Las correas dentadas se accionan de manera giratoria y mueven la respectiva pieza en bruto de embalaje recibida en
la zona de la posicion de transferencia en la direccién de un dispositivo de deteccion Optica, que puede incluir, por
ejemplo, una barrera de luz y/o una camara.

La practica ha demostrado que, durante una extraccion continua de las piezas en bruto de embalaje de la pila, las
piezas en bruto de embalaje individuales recibidas a través de las correas dentadas pueden presentar un defecto. Por
ejemplo, puede haber un defecto si un dimensionamiento de una pieza en bruto de embalaje respectiva no corresponde
a un dimensionamiento objetivo predeterminado o si las dimensiones de las piezas en bruto de embalaje son
demasiado grandes o demasiado pequenas. También puede darse el caso de que una posicidn de las piezas en bruto
de embalaje recibidas a través de la correa dentada no corresponda a una posicidon de destino deseada o
predeterminada. Debido a la adherencia electrostatica y/o al enganche mecanico, también pueden adherirse varias
piezas en bruto de embalaje en la pila, de modo que varias piezas en bruto de embalaje adheridas entre si se
transfieren inadvertidamente a las correas dentadas en el area de la posicion de transferencia a través del dispositivo
de succion y/o de agarre. Tales piezas en bruto de embalaje adheridas entre si tampoco son adecuadas para
introducirse en la ruta de transporte de los articulos o envases de bebidas y, por lo tanto, deberian reconocerse como
defectos.

El dispositivo de deteccion Optica esta conectado al dispositivo de control y/o regulacién. Con la ayuda del dispositivo
de deteccion Optica, el dispositivo de control y/o regulacién es capaz de detectar un defecto en las piezas en bruto de
embalaje planas que se mueven al area del dispositivo de deteccion 6ptica por medio de la correa dentada. Dado que
tales piezas en bruto de embalaje no son adecuadas para introducirse en la ruta de transporte de los articulos o
envases de bebidas, una seccién del dispositivo de transporte, que esta disefiada como parte del dispositivo de
alimentacion y que mueve las piezas en bruto de embalaje planas, se pivota hacia abajo, como se describe mas abajo.

De este modo, es posible enviar estos envases defectuosos a un contenedor colector, mientras que los envases cuya
inspeccion no ha revelado ningln defecto se introducen en la ruta de transporte de los articulos o envases de bebidas
a través de la seccion de transporte del dispositivo de transporte. En la seccién del dispositivo de transporte se
encuentra una guia, mediante la cual se puede evitar que una pieza en bruto de embalaje, que tiene un defecto, salga
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involuntariamente de la seccion inclinada hacia abajo antes de ser enviada al contenedor colector. Para ello, la guia
esta dispuesta de modo estacionario en la seccion del dispositivo de transporte.

En un area de control, se puede determinar si las respectivas piezas en bruto de embalaje previstas hasta entonces
para la introduccién en la ruta de transporte de articulos o envases de bebidas son defectuosas. Si se detectan piezas
en bruto de embalaje defectuosas individuales, dichas piezas en bruto de embalaje se introducen en el contenedor
colector mediante el movimiento pivotante descrito con anterioridad de la seccion pivotante del dispositivo de
transporte, que esté orientada hacia abajo.

Si no se encuentra ningun defecto en las piezas en bruto del embalaje, la seccion ubicada en el area de inspeccién y
disefiada como un componente del dispositivo de transporte permanece en la posicion horizontal y no gira hacia abajo.
Como resultado, las respectivas piezas en bruto de embalaje sin defectos se introducen en la ruta de transporte de
los articulos o recipientes de bebidas a través de la seccién de transporte dispuesta en un area de transporte del
dispositivo de envasado, con varios articulos o recipientes de bebidas acercandose a una respectiva pieza en bruto
de embalaje sin defectos introducida en su ruta de transporte.

Si el dispositivo de control y/o regulacion con la ayuda del dispositivo de deteccién dptica no detecta ninglin defecto
en las piezas en bruto de embalaje durante cierto periodo de tiempo, el transportador horizontal se opera a una
velocidad de transporte constante de modo que un nimero constante de articulos o envases de bebidas se desplaza
a lo largo del dispositivo de transporte horizontal en el transcurso del tiempo.

También se introducen piezas en bruto de embalaje planas en la ruta de transporte de los articulos o envases de
bebidas a través del al menos un dispositivo de alimentacién con una frecuencia de ciclo predeterminada adaptada a
la velocidad de transporte constante del dispositivo de transporte horizontal.

Si una pieza en bruto de embalaje tiene un defecto, esta pieza en bruto de embalaje, que todavia esta destinada a
introducirse en la ruta de transporte, se envia al contenedor colector en lugar de llevarla a la ruta de transporte. Dado
que esta pieza en bruto de embalaje, que tiene un defecto, no esta disponible para su introduccién, el dispositivo de
embalaje debe regularse en consecuencia para poder compensar la expulsiéon o el rechazo de la pieza en bruto de
embalaje defectuosa.

Tanto el dispositivo de alimentacion como el dispositivo de transporte horizontal estan conectados al dispositivo de
control y/o regulacion. Si se expulsa o separa una pieza en bruto de embalaje respectiva que muestra un defecto, el
dispositivo de control y/o regulacién puede reducir temporalmente una velocidad de transporte del dispositivo de
transporte horizontal y, si es necesario, una velocidad de transporte de la primera cinta transportadora, que es parte
del dispositivo de transporte horizontal, de modo que un grupo de articulos o un grupo de envases de bebidas que
antes estaba destinado a conducirse hacia la pieza en bruto de embalaje con un defecto, se conduce ahora hacia una
pieza en bruto de embalaje posterior introducida en la ruta de transporte de los articulos o envases de bebidas a través
del dispositivo de alimentacion.

Alternativamente, puede ser que el dispositivo de alimentacion se regule a través del dispositivo de control y/o de
regulacion de tal manera que el dispositivo de alimentacién pueda mantener la frecuencia de ciclo especificada cuando
se expulse o rechace una pieza en bruto de embalaje respectiva que tiene un defecto. En particular, la velocidad de
transporte de la seccién de transporte puede aumentarse temporalmente para este propdsito. El dispositivo de succién
y/o agarre para separar una pieza en bruto de embalaje adicional también se puede activar para compensar la falta
de la pieza en bruto de embalaje que se pasa al contenedor colector o que tiene un defecto.

También es concebible que se incremente temporalmente una velocidad de transporte de la correa dentada que mueve
la respectiva pieza en bruto de embalaje en la direccion del dispositivo de deteccion Optica.

Si el dispositivo de embalaje se encuentra en una operacion de embalaje regular, las piezas en bruto de embalaje
transportadas no estan defectuosas. En este caso, se introducen piezas en bruto de embalaje sin defectos en una ruta
de transporte de los articulos o recipientes de bebida a través del dispositivo de alimentacion o la seccidn de transporte
del dispositivo de alimentacién a una frecuencia de ciclo predeterminada. El dispositivo de transporte horizontal mueve
los articulos que ya se han agrupado o los envases de bebidas que ya se han agrupado a una velocidad de transporte
constante. Para ello, el dispositivo de transporte horizontal y el dispositivo de alimentacién se controlan a través del
dispositivo de control y/o regulacion, que también esta conectado al dispositivo de deteccién dptica.

Si solo una pieza en bruto de embalaje que ya ha sido extraida de la pila por el dispositivo de succién y/o agarre y ha
pasado a la correa dentada tiene al menos un defecto, esta pieza en bruto de embalaje defectuosa ya se ha movido
en la direccion del dispositivo de deteccion éptica. El dispositivo de deteccién Optica esta conectado al dispositivo de
control y/o regulacion que, con la ayuda del dispositivo de deteccion Optica, detecta que la pieza en bruto de embalaje
tiene un defecto.

En un paso adicional, el dispositivo de control y/o regulacién ya ha reconocido que la pieza en bruto de embalaje tiene
un defecto y mueve la pieza en bruto de embalaje que tiene un defecto a la seccion del dispositivo de transporte a
través de la cual se puede desviar o separar la pieza en bruto de embalaje que tiene un defecto. La pieza en bruto de
embalaje plana, que sigue a la pieza en bruto de embalaje que presenta un defecto, también se comprob6é mediante
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el dispositivo de control y/o regulador con la ayuda del dispositivo de deteccion 6ptica, por lo que se comprobd que
esta pieza en bruto de embalaje no presentaba ningun defecto.

En un paso adicional, el dispositivo de control y/o regulacion inicia un movimiento de descenso que esta orientado
hacia abajo y esta previsto para desviar la pieza en bruto de embalaje plana defectuosa. Las piezas en bruto de
embalaje planas ya situadas en la seccion transportadora del dispositivo de transporte contintan siendo transportadas
a través de la seccidn transportadora en la direccion de los grupos de articulos o grupos de envases de bebidas
movidos sobre el dispositivo de transporte horizontal. Para evitar que la pieza en bruto de embalaje plana, que esta
dispuesta en la seccion y tiene un defecto, pierda inadvertidamente su contacto con la seccion, se puede prever una
guia dispuesta de manera estacionaria sobre la seccion.

Posteriormente, la pieza en bruto de embalaje que presenta un defecto pierde su contacto con la seccion del dispositivo
de transporte que todavia pivota hacia abajo y continta en el contenedor colector. Mientras que una parte de la pieza
en bruto de embalaje que presenta un defecto todavia descansa sobre la seccién del dispositivo de transporte, ya se
ha dispuesto una pieza en bruto de embalaje plana posterior en la seccién que todavia esta pivotada hacia abajo.

La pieza en bruto de embalaje plana sin defectos se puede transferir desde la seccién a la seccion transportadora,
que mueve la pieza en bruto de embalaje plana en la direccién de los grupos de articulos o grupos de envases de
bebidas. De acuerdo con la descripcidn anterior, se puede realizar una regulacién para compensar la pieza en bruto
de embalaje plana que ahora se encuentra en el contenedor colector y que tiene un defecto. Si se detecta un defecto
en otra pieza en bruto de embalaje plana comprobada mediante el dispositivo de control y/o regulacion con ayuda del
dispositivo de deteccion optica, el dispositivo de embalaje también puede desviar esta pieza en bruto de embalaje
plana adicional, que tiene un defecto, segln la descripcion anterior o reenviarla al contenedor colector.

Ademas de la primera cinta transportadora, sobre la que se desplazan horizontalmente en la direcciéon de transporte
o a lo largo de ella los articulos o envases de bebidas, que pueden estar ya combinados en grupos, el dispositivo de
transporte horizontal puede tener otro dispositivo de transporte que siga a la primera cinta transportadora en la
direccion de transporte, que en realizaciones concebibles puede estar formado, por ejemplo, por una pluralidad de
cadenas transportadoras guiadas en circulacion y paralelas entre si o por una pluralidad de cintas transportadoras
guiadas en circulacion y paralelas entre si.

También puede darse el caso de que el dispositivo de transporte adicional esté formado por una cinta transportadora
adicional. Ademas, puede haber un espacio entre la cinta transportadora configurada como componente del dispositivo
de transporte horizontal y el dispositivo de transporte adicional configurado también como componente del dispositivo
de transporte horizontal. Las piezas en bruto de embalaje planas se pueden introducir en la ruta de transporte de los
articulos o envases de bebidas a través del espacio, como ya se ha descrito con anterioridad.

En este caso, puede darse el caso de que las respectivas piezas en bruto de embalaje planas tengan solapas
delanteras y traseras que deban erigirse sobre el espacio después de la respectiva introduccion en la ruta de transporte
del articulo o recipiente de bebida. Para ello, al dispositivo de transporte adicional le sigue una unidad de formacién
de contenedores en la direccion de transporte. Las respectivas piezas en bruto de embalaje planas, que son movidas
por el dispositivo de transporte adicional en la direccidn de transporte, ya llevan una agrupacién respectiva de articulos
y aun no han levantado solapas delanteras y traseras, luego pasan del dispositivo de transporte adicional a la unidad
de formacion de contenedores.

Las piezas en bruto de embalaje planas que ya llevan una agrupacion respectiva de articulos se mueven mas en la
direccion de transporte a través de la unidad de formacion de contenedores, con un gran nimero de dedos plegables
disefados como parte de la unidad de formacion de contenedores y moviéndose circunferencialmente erigiendo las
solapas delantera y trasera de las piezas en bruto de embalaje planas o doblandolas hacia arriba.

Si las respectivas piezas en bruto de embalaje planas no tienen solapas delanteras y traseras que se puedan plegar
hacia arriba, puede ser que el dispositivo de transporte horizontal tenga una cinta transportadora adicional en lugar de
la unidad de formacioén de envases o que el dispositivo de transporte horizontal no tenga una unidad de formacion de
envases.

En lo que sigue, se pretende que los ejemplos de realizacion expliquen la invencion y sus ventajas con mas detalle
con referencia a las figuras adjuntas. Las proporciones de los elementos individuales entre si en las figuras no siempre
corresponden a las proporciones reales, ya que algunas formas se simplifican y otras formas se muestran ampliadas
en relacion con otros elementos para una mejor ilustracion.

La Figura 1 muestra una vista lateral esquematica de una realizacion del dispositivo de envasado segun la invencion.

La Figura 2 muestra una vista esquematica en perspectiva de la forma de realizacién del dispositivo de embalaje de
la Figura 1.

Figuras 3 a 8 muestran cada una otra vista esquematica en perspectiva de la realizacion del dispositivo de envasado
de las Figuras 1 y 2 e ilustran los pasos que se pueden prever en varias realizaciones del procedimiento segun la
invencion.
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Figuras 9A y 9B juntas muestran una realizaciéon de un dispositivo de transporte horizontal, ya que puede preverse
como parte de varias realizaciones de un dispositivo de envasado o como puede usarse para implementar varias
realizaciones del procedimiento.

Figura 10 muestra una realizacion del procedimiento segun la invencién en el diagrama de flujo.

Se utilizan simbolos de referencia idénticos para elementos de la invencién que son iguales o tienen el mismo efecto.
Ademas, en aras de la claridad, solo se muestran simbolos de referencia en las figuras individuales que son necesarios
para la descripcion. Las realizaciones ilustradas simplemente representan ejemplos de como se puede realizar la
invencion y no representan una limitacion final.

La Figura 1 muestra una vista lateral esquematica de una realizacién del dispositivo 1 de envasado segun la invencion.
El dispositivo 1 de envasado comprende un dispositivo 7 de transporte horizontal, que puede estar disefado, por
ejemplo, segun el ejemplo de realizacion de las Figuras 9 y mediante el cual los articulos 3, que en el presente caso
estan formados por envases 5 de bebidas, se desplazan a lo largo de la direccién de transporte FR indicada por la
flecha.

Parte del dispositivo 1 de envasado es un dispositivo 4 de alimentacion, que se coloca debajo de un plano de transporte
formado por el dispositivo 7 de transporte horizontal. En el dispositivo 4 de alimentacion, Las piezas 2 en bruto de
embalaje (véase la Figura 2) pueden introducirse en una ruta de transporte de los articulos 3 o los envases 5 de
bebidas se impulsen sobre las piezas 2 en bruto de embalaje, de modo que los articulos 3 o envases de bebidas 5
introducidas en la ruta de transporte durante su movimiento continuo efectuado a través del dispositivo 7 de transporte
horizontal. Las piezas 2 en bruto de embalaje pueden formar una superficie de contacto plana para los articulos 3. En
varias realizaciones, las piezas 2 en bruto de embalaje pueden tener bordes que, después de que los articulos 3 hayan
sido empujados sobre una respectiva pieza 2 en bruto de embalaje, se pliegan en una direccién hacia arriba.

El dispositivo 1 de envasado comprende un cargador 11 en el que se disponen una pluralidad de piezas 2 en bruto de
embalaje en forma apilada o como pila 13. Ademas, el dispositivo 1 de envasado comprende un dispositivo 15 de
succidén y/o agarre, que esta disefiado como parte del dispositivo 4 de alimentacion y puede recibir de la pila 13 una
respectiva pieza 2 en bruto de embalaje, configurada como un componente de la pila 13 en la parte superior. El
dispositivo 15 de succion y/o agarre puede entonces insertar una respectiva pieza 2 en bruto de embalaje plana
recibida de la pila 13 entre dos correas 16 dentadas del dispositivo 4 de alimentacion, cuyas correas 16 dentadas se
mueven alrededor y transportan asi una respectiva pieza 2 en bruto de embalaje introducida en la direccion de un
dispositivo 18 de deteccidn éptica. El dispositivo 15 de succidn y/o agarre se controla o acciona mediante el dispositivo
S de control y/o regulacion. En la Figura 1, se hace referencia con el nimero 20 a una posicién de transferencia desde
la cual la correa 16 dentada recibe la respectiva pieza 2 en bruto de embalaje del dispositivo 15 de succién y/o agarre.

Las correas 16 dentadas son accionadas de manera giratoria y mueven la respectiva pieza 2 en bruto de embalaje
recibida en el area de la posicion 20 de transferencia en la direccion de un dispositivo 18 de deteccion éptica, que
puede incluir una barrera de luz y/o una camara, por ejemplo.

La practica ha demostrado que, durante una extraccion continua de las piezas 2 en bruto de embalaje de la pila 13,
las piezas 2 en bruto de embalaje individuales recibidas a través de la correa 16 dentada pueden tener un defecto.
Por ejemplo, puede haber un defecto si un dimensionamiento de una pieza 2 en bruto de embalaje respectiva no
coincide con un dimensionamiento objetivo predeterminado o si las dimensiones de las piezas 2 en bruto de embalaje
son demasiado grandes o demasiado pequefias. También puede darse el caso de que una posicion de las piezas 2
en bruto de embalaje recibidas a través de la correa 16 dentada no corresponda a una posicion de destino deseada o
predeterminada. Varias piezas 2 en bruto de embalaje también pueden adherirse entre si en la pila 13 debido a la
adherencia electrostatica y/o enganche mecanico, de modo que varias piezas 2 en bruto de embalaje adheridas entre
si en la zona de la posicién 20 de transferencia se transfieren inadvertidamente a la correa 16 dentada a través del
dispositivo 15 de succién y/o agarre. Tales piezas 2 en bruto de embalaje adheridas entre si tampoco son adecuadas
para introducirse en la ruta de transporte de los articulos 3 o envases 5 de bebidas y, por lo tanto, forman un defecto.

El dispositivo 18 de deteccion dptica esta conectado al dispositivo S de control y/o regulacién. Con la ayuda del
dispositivo 18 de deteccién dptica, el dispositivo S de control y/o de regulacion es capaz de detectar un defecto en las
respectivas piezas 2 en bruto de embalaje planas movidas a través de la correa 16 dentada en la zona del dispositivo
18 de deteccion éptica. Dado que tales piezas 2 en bruto de embalaje no son adecuadas para ser introducidas en la
ruta de transporte de los articulos 3 0 envases 5 de bebidas, una seccién 27 del dispositivo 25 de transporte, que esta
disefado como parte del dispositivo 4 de alimentacion y que mueve las piezas 2 en bruto de embalaje planas, se
mueve en la direccién pivotada hacia abajo. En consecuencia, las piezas 2’ en bruto de embalaje que presentan un
defecto (véase la Figura 3) se envian a un contenedor 28 colector, mientras que las piezas 2 en bruto de embalaje
cuya inspeccion no ha revelado ningun defecto se introducen en la ruta de transporte de los articulos 3 o de los
envases 5 de bebidas a través de la seccion 29 de transporte del dispositivo 25 de transporte. Una guia 32 esta
asociada a la seccién 27 del dispositivo 25 de transporte, mediante la cual se puede evitar que una respectiva pieza
2’ en bruto de embalaje que presente un defecto salga involuntariamente de la seccion 27, que esta inclinada en
direccion descendente, antes de pasar al contenedor 28 colector. Para ello, la guia 32 estd dispuesta
estacionariamente en la seccion 27.
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El numero de referencia 30 en la Figura 1 se refiere asi a una zona de control en la que se determina si las respectivas
piezas 2 en bruto de embalaje previstas hasta entonces para la introduccion en la ruta de transporte de los articulos 3
o los envases 5 de bebidas forman un defecto. Si se reconoce en el caso de piezas 2’ en bruto de embalaje individuales
que forman un defecto, dichas piezas 2’ en bruto de embalaje pasan al contenedor 28 colector mediante el movimiento
de pivote descrito con anterioridad de la seccién 27 orientada hacia abajo. Si no se encuentra ningiin defecto en las
piezas 2 en bruto de embalaje, la seccién 27 ubicada en la zona 30 de inspeccion y formada como componente del
dispositivo 25 de transporte permanece en la posicién orientada horizontalmente segun la Figura 1 y no pivota hacia
abajo. Como resultado, se introducen respectivas piezas 2 en bruto de embalaje sin defectos en la ruta de transporte
de los articulos 3 o0 envases 5 de bebidas a través de la seccion 29 de transporte dispuesta en una zona 40 de
transporte del dispositivo 1 de envasado, con varios articulos 3 0 envases 5 de bebidas acercandose a una respectiva
pieza 2 en bruto de embalaje sin defectos introducida en su ruta de transporte.

Si el dispositivo S de control y/o regulacién con la ayuda del dispositivo 18 de deteccion 6ptica no detecta ningun
defecto en las piezas 2 en bruto de embalaje durante cierto periodo de tiempo, el dispositivo 7 de transporte horizontal
se opera a una velocidad de transporte constante, de modo que un namero constante de articulos 3 o envases 5 de
bebidas se mueve a lo largo del dispositivo 7 de transporte horizontal. También se introducen piezas 2 en bruto de
embalaje planas en la ruta de transporte de los articulos 3 0 envases 5 de bebidas a través del al menos un dispositivo
4 de alimentacién con una frecuencia de ciclo predeterminada adaptada a la velocidad de transporte constante del
dispositivo 7 de transporte horizontal.

Si una pieza 2 en bruto de embalaje tiene un defecto, esta pieza 2’ en bruto de embalaje, que se ha previsto para su
introduccion en la ruta de transporte, se envia en lugar de introducirse en el contenedor 28 colector. Dado que esta
pieza 2’ en bruto de embalaje, que tiene un defecto, no esta lista para su introduccion, el dispositivo 1 de envasado
debe regularse en consecuencia para compensar la expulsion o rechazo de la pieza 2’ en bruto de embalaje que tiene
un defecto. Tanto el dispositivo 4 de alimentacion como el dispositivo 7 de transporte horizontal estan conectados al
dispositivo S de control y/o regulacion. Si se expulsa o rechaza una pieza en bruto de embalaje respectiva que muestra
un defecto, el dispositivo S de control y/o regulacion puede reducir temporalmente una velocidad de transporte del
dispositivo 7 de transporte horizontal y posiblemente una velocidad de transporte de la primera cinta 8 transportadora
(ver Figuras 9) formada como parte del dispositivo 7 de transporte horizontal, de modo que un grupo de articulos 3 o
un grupo de envases 5 de bebidas, que antes estaba destinado a correr sobre la pieza 2’ en bruto de embalaje que
tiene un defecto, ahora corre sobre una pieza 2 en bruto de embalaje posterior introducida en la ruta de transporte de
los articulos 3 o envases 5 de bebidas a través del dispositivo 4 de alimentacion.

Alternativamente, puede ser que el dispositivo 4 de alimentacion se regule a través del dispositivo S de control y/o
regulacion de tal manera que el dispositivo 4 de alimentacion pueda mantener la frecuencia de ciclo especificada
cuando se expulse o rechace una respectiva pieza 2 en bruto de embalaje que tiene un defecto. En particular, la
velocidad de transporte de la seccion 29 de transporte puede aumentarse temporalmente para este propésito. El
dispositivo 15 de succion y/o agarre también puede activarse para separar una pieza 2 en bruto de embalaje adicional
con el fin de compensar un defecto de la pieza 2’ en bruto de embalaje pasada al contenedor 28 colector o que tenga
un defecto. También es concebible que se incremente temporalmente una velocidad de transporte de la correa 16
dentada que mueve la respectiva pieza 2 en bruto de embalaje en la direccion del dispositivo 18 de deteccién éptica.

La Figura 2 muestra una vista esquematica en perspectiva de la realizacion del dispositivo 1 de envasado de la Figura
1. El dispositivo 1 de envasado esta en una operacién de envasado regular en la Figura 2, en la que ninguna de las
piezas 2 en bruto de embalaje mostradas en la Figura 2 forma un defecto. A través del dispositivo 4 de alimentacién o
la seccion 29 de transporte del dispositivo 4 de alimentacion, se introducen piezas 2 en bruto de embalaje sin defectos
en una ruta de transporte de los articulos 3 o envases 5 de bebidas con una frecuencia de ciclo predeterminada. El
dispositivo 7 de transporte horizontal mueve los articulos 3 que ya se han agrupado o los envases 5 de bebidas que
ya se han agrupado a una velocidad de transporte constante. Para ello, el dispositivo 7 de transporte horizontal y el
dispositivo 4 de alimentacién se controlan a través del dispositivo S de control y/o regulacién, que también esta
conectado al dispositivo 18 de deteccién dptica.

La representacion esquematica en perspectiva de la Figura 3 también muestra el dispositivo 1 de envasado de las
Figuras 1y 2. Con referencia al nimero 2’, se muestra una pieza en bruto de embalaje que tiene al menos un defecto
como el descrito con anterioridad para la Figura 1. La pieza 2’ en bruto de embalaje, que tiene un defecto, ya ha sido
retirada de la pila 13 por el dispositivo 15 de succién y/o agarre y se ha pasado a la correa 16 dentada, que mueve la
pieza 2’ en bruto de embalaje, que tiene un defecto, en la direccion del dispositivo 18 de deteccién 6ptica. Como se
menciond con anterioridad, el dispositivo 18 de deteccidon dptica esta conectado al dispositivo S de control y/o
regulaciéon que, con la ayuda del dispositivo 18 de deteccidn dptica, detecta en la Figura 3 que la pieza 2’ en bruto de
embalaje tiene un defecto.

La representacion esquematica en perspectiva de la Figura 4 muestra el dispositivo 1 de envasado de las Figuras 1 a
3, asi como un paso adicional que sigue temporalmente el paso del procedimiento de la Figura 3. El dispositivo S de
control y/o regulacién ya ha reconocido que la pieza 2’ en bruto de embalaje tiene un defecto y mueve la pieza 2’ en
bruto de embalaje que tiene un defecto a la seccidon 27 del dispositivo 25 de transporte, a través de cuya seccion 27
la pieza 2’ en bruto de embalaje que tiene un defecto se puede expulsar o rechazar. La pieza 2 en bruto de embalaje
plana, que sigue a la pieza 2’ en bruto de embalaje con un defecto, se comprobé mediante el dispositivo de control y/o
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regulador S con ayuda del dispositivo 18 de deteccion éptica, por lo que se determind que esta pieza 2 en bruto de
embalaje no presenta ningun defecto.

La representacion esquematica en perspectiva de la Figura 5 muestra el dispositivo 1 de envasado de las Figuras 1 a
4, asi como un paso adicional que sigue temporalmente el paso del procedimiento de la Figura 4. A través del
dispositivo S de control y/o regulacion, ya se ha iniciado un movimiento de descenso orientado hacia abajo y previsto
para desviar la pieza 2’ en bruto de embalaje plana que presenta un defecto. Las piezas 2 en bruto de embalaje planas
ya situadas en la seccion 29 de transporte del dispositivo 25 de transporte continian siendo transportadas a través de
la seccion 29 de transporte en la direccion de los grupos de articulos 3 o grupos de envases 5 de bebidas movidos a
través del dispositivo 7 de transporte horizontal. Para evitar que la pieza 2’ en bruto de embalaje plana, que esta
dispuesta en la seccion 27 y tiene un defecto, pierda inadvertidamente su contacto con la seccién 27, se puede prever
una guia 24, que esta dispuesta fijamente en la seccién 27 y no se muestra en la Figura 5, de acuerdo con la Figura
1.

La representacion esquematica en perspectiva de la Figura 6 muestra el dispositivo 1 de envasado de las Figuras 1 a
5, asi como un paso adicional que sigue temporalmente el paso del procedimiento de la Figura 5. Como muestra la
Figura 6, la pieza 2’ en bruto de embalaje que presenta un defecto pierde su contacto con la seccion 27 del dispositivo
25 de transporte, que todavia esta pivotante hacia abajo, y se transporta al contenedor 28 colector. Mientras una parte
de la pieza 2’ en bruto de embalaje con un defecto todavia descansa sobre la seccion 27 del dispositivo 25 de
transporte, ya se ha dispuesto una pieza 2 en bruto de embalaje plana posterior en la seccioén 27, que todavia esta
pivotada hacia abajo.

La representacion esquematica en perspectiva de la Figura 7 muestra el dispositivo 1 de envasado de las Figuras 1 a
6, asi como un paso adicional que sigue temporalmente el paso del procedimiento de la Figura 6. En particular, una
sinopsis de las Figuras 6 y 7 muestra que la seccién 27 del dispositivo 25 de transporte pivotada en la direccion
descendente en la Fig. 6 para rechazar o desechar la pieza 2’ bruta de embalaje defectuosa ha sido pivotada de nuevo
en la direccion ascendente en la Fig. 7 junto con la pieza 2 bruta de embalaje plana libre de defectos en reposo.

Segun la Figura 8, la pieza 2 en bruto de embalaje plana sin defectos se puede transferir desde la seccidn 27 a la
seccién 29 de transporte, que mueve la pieza 2 en bruto de embalaje plana en la direccion de los grupos de articulos
3 o grupos de envases 5 de bebidas. De acuerdo con la descripcién anterior de la Figura 1, puede tener lugar una
regulacion para compensar la pieza 2’ en bruto de embalaje plana ahora ubicada en el contenedor 28 colector y que
presenta un defecto. Si se detecta un defecto en otra pieza 2 en bruto de embalaje plana comprobada por medio del
dispositivo S de control y/o regulacién con ayuda del dispositivo 18 de deteccion éptica, el dispositivo 1 de envasado
también puede utilizar esta otra pieza 2’ en bruto de embalaje plana con un defecto de acuerdo con la descripcién
anterior de las Figuras 3 a 7 a o hacia adelante en el contenedor 28 colector.

Las Figuras 9A y 9B muestran una realizacion de un dispositivo 7 de transporte horizontal, ya que puede preverse
como un componente de varias realizaciones de un dispositivo 1 de envasado o como puede usarse para implementar
varias realizaciones del procedimiento 100 (véase la Figura 10). Asi, la Figura 9A muestra una vista lateral esquematica
del dispositivo 7 de transporte horizontal, y la Figura 9B muestra una vista esquematica en planta del dispositivo 7 de
transporte horizontal de la Figura 9A.

El dispositivo 7 de transporte horizontal comprende una primera cinta 8 transportadora, sobre la cual los articulos 3 o
los envases 5 de bebidas, que ya pueden estar combinados en grupos, se mueven horizontalmente en o a lo largo de
la direccién de transporte FR. La primera cinta 8 transportadora es seguida en la direccion de transporte FR por otro
dispositivo 9 de transporte que, en formas de realizacién imaginables, puede estar formado, por ejemplo, por varias
cadenas transportadoras circunferenciales y paralelas o por varias cintas transportadoras circunferenciales y
paralelas. También puede darse el caso de que el dispositivo 9 de transporte adicional esté formado por una cinta
transportadora adicional. Las Figuras 9A y 9B también muestran que existe un espacio 50 entre la cinta transportadora
configurada como componente del dispositivo 7 de transporte horizontal y el dispositivo 9 de transporte adicional
también configurado como componente del dispositivo 7 de transporte horizontal. Las piezas 2 en bruto de embalaje
planas (véanse las Figuras 2 a 8) pueden introducirse en la ruta de transporte de los articulos 3 o de los envases 5 de
bebidas a través del espacio 50, como ya se ha descrito con anterioridad.

Puede darse el caso de que las respectivas piezas 2 en bruto de embalaje planas (véanse las Figuras 2 a 8) tengan
solapas delanteras y traseras que deban erigirse sobre el espacio 50 después de la respectiva introduccion en la ruta
de transporte del articulo 3 o del envase 5 de bebida. Para este propésito, el dispositivo 9 de transporte adicional es
seguido por una unidad 10 de formacion de contenedores en la direccion FR de transporte. Las respectivas piezas 2
en bruto de embalaje planas movidas por el dispositivo 9 de transporte adicional en la direccion de transporte FR, que
ya llevan una agrupacion respectiva de articulos 3 y que aun no tienen las solapas delanteras y traseras levantadas,
pasan luego del dispositivo 9 de transporte adicional a la unidad 10 de formacién de contenedores.

Las piezas 2 en bruto de embalaje planas, que ya llevan una agrupacioén respectiva de articulos 3, se mueven mas en
la direccion de transporte FR por medio de la unidad 10 de formacién de contenedores, en la que una pluralidad de
dedos 12 plegables, que estan formados como un componente de la unidad 10 de formacion de contenedores y se
mueven de manera circulante, enderezan las solapas delanteras y traseras de las piezas 2 en bruto de embalaje
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planas o las doblan en direccion ascendente. Si las respectivas piezas 2 en bruto de embalaje planas no tienen solapas
delanteras y traseras que se puedan plegar hacia arriba, puede ser que el dispositivo 7 de transporte horizontal tenga
una cinta transportadora adicional en lugar de la unidad 10 de formacién de contenedores o que el dispositivo 7 de
transporte horizontal no tenga una unidad 10 de formacién de contenedores.

El diagrama de flujo de la Figura 10 ilustra una forma de realizacion del procedimiento 100 de acuerdo con la invencion.
El procedimiento 100 de acuerdo con la Figura 10 puede implementarse mediante el dispositivo 1 de envasado de
acuerdo con las Figuras 1 a 8 precedentes. Ademas, para implementar el procedimiento 100 segun la Figura 10, se
puede utilizar un dispositivo 1 de envasado segun las Figuras 1 a 8 precedentes y su descripcion asociada. Los
siguientes numeros de referencia, que se mencionan para las etapas del procedimiento 100 segun la Figura 10, se
refieren, por lo tanto, a la realizacion de un dispositivo 1 de envasado segun las Figuras 1 a 8.

Como parte de un primer paso S1, los articulos 3 se mueven sobre al menos un dispositivo 7 de transporte horizontal
0 sobre una primera cinta 8 transportadora, que puede estar configurada como componente del dispositivo 7 de
transporte horizontal segun la Figura 9. Un paso S2 adicional o segundo prevé una comprobacién de los defectos de
las piezas 2 en bruto de embalaje previstas para la introduccién en una ruta de transporte de los articulos 3.

Si no se detecta ningun defecto para las piezas 2 en bruto de embalaje planas en el curso del control, dichas piezas
2 en bruto de embalaje planas se introducen en la ruta de transporte del articulo 3 en un tercer paso S3.

Si, por el contrario, se detecta un defecto en el curso de la verificacién en una pieza 2’ en bruto de embalaje plana o
en varias piezas 2’ en bruto de embalaje planas, entonces en un cuarto paso S4, que se realiza en lugar del tercer
paso S3, se separan o rechazan las piezas 2’ en bruto de embalaje planas defectuosas en lugar de introducirlas en la
ruta de transporte.

Las realizaciones, ejemplos y variantes de los parrafos anteriores, las reivindicaciones o la descripcién anterior y las
figuras, incluidas sus diversas vistas o caracteristicas individuales respectivas, se pueden utilizar independientemente
entre si o en cualquier combinacion. Las caracteristicas que se describen en relacion con una realizacion son
aplicables a todas las realizaciones, siempre que las caracteristicas no sean incompatibles.

Incluso si se habla generalmente de representaciones y vistas “esquematicas” en relacion con las figuras, esto de
ninguna manera significa que las representaciones de las figuras y su descripcién tengan una importancia subordinada
con respecto a la divulgacién de la invencion. La persona experta en la técnica es bastante capaz de derivar suficiente
informacién de las representaciones dibujadas esquematicamente y en forma abstracta que faciliten su comprension
de la invencién sin tener que depender de las proporciones dibujadas y posiblemente no exactamente en escala de
las piezas y/o partes del dispositivo u otros elementos extraidos se vean afectados en su comprension de ninguna
manera. Las figuras permiten al experto en la técnica, como lector, obtener una mejor comprension de las ideas
inventivas formuladas en las reivindicaciones y en la parte general de la descripcion, basandose en las
implementaciones explicadas mas especificamente del procedimiento segun la invencion y el modo de funcionamiento
explicado mas especificamente del dispositivo de envasado segun la invencion.

Lista de simbolos de referencia

1 Dispositivo de envasado

Pieza en bruto de embalaje
Articulo

Dispositivo de alimentacion
Envase de bebidas

Dispositivo de transporte horizontal

Cinta transportadora, primera cinta transportadora

© o0 N O A~ O DD

Segunda cinta transportadora

10 Unidad de formacién de contenedores
11 Cargador

12 Dedo plegable

13 Pila

15 Dispositivo de succién y/o agarre

16 Correa dentada
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18 Dispositivo de deteccion optica

20 Posicién de transferencia

24 Guia

25 Dispositivo de transporte

27 Seccion del dispositivo de transporte

28 Contenedor colector

29 Seccidn de transporte

30 Zona de inspeccién

32 Guia

40 Zona de transporte

50 Espacio

100 Procedimiento

FR Direccion de transporte

S Dispositivo de control y/o regulacién

S1 Primer paso, primer paso del procedimiento
S2 Segundo paso, segundo paso del procedimiento
S3 Tercer paso, tercer paso del procedimiento

S4 Cuarto paso, cuarto paso del procedimiento
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REIVINDICACIONES
1. Dispositivo (1) de envasado para articulos (3), tales como envases (5) de bebidas o similares, que comprende
- al menos un dispositivo (7) de transporte horizontal utilizado para transportar articulos (3), asi como

- al menos un dispositivo (4) de alimentacion, que puede introducir piezas (2) en bruto de embalaje planas en una
ruta de transporte de los articulos (3) de modo que los articulos (3) se muevan, mientras son transportados a lo largo
del al menos un dispositivo (7) de transporte horizontal, sobre piezas (2) en bruto de embalaje planas, que se han
introducido en la ruta de transporte, caracterizado por que el al menos un dispositivo (4) de alimentacién esta
disefiado para identificar y descargar las piezas (2’) en bruto de embalaje planas especificas, que hasta entonces
estaban previstas para ser introducidas en la ruta de transporte, cuyas piezas (2°) en bruto de embalaje planas
especificas que se han proporcionado hasta ese punto para su introduccion en la ruta de transporte tienen un defecto.

2. Dispositivo de envasado de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde el al menos un dispositivo (4) de alimentacion
tiene al menos un dispositivo (18) de deteccion dptica, que esta configurado preferiblemente como camara, a través
de cuyo dispositivo (18) de deteccion Optica, que esta configurado preferiblemente como camara, se puede detectar
un defecto en las respectivas piezas (2) en bruto de embalaje planas previstas hasta ese punto para su introduccion
en la ruta de transporte.

3. Dispositivo de envasado de acuerdo con la reivindicacién 1 o la reivindicacién 2, en donde el al menos un dispositivo
(4) de alimentacién comprende al menos un dispositivo (25) de transporte, que esta disefiado para introducir piezas
(2) en bruto de embalaje planas en la ruta de transporte de los articulos (3), donde una seccion (27) del al menos un
dispositivo (25) de transporte esta disefiada para ser giratoria con el fin de descargar la respectiva pieza (2') en bruto
de embalaje plana que tiene un defecto.

4. Dispositivo de envasado de acuerdo con la reivindicacion 3, en donde la seccién (27) del al menos un dispositivo
(25) de transporte esta disefiada para ser giratoria alrededor de un eje orientado al menos aproximadamente de modo
horizontal en una direccién hacia abajo con el fin de descargar la pieza (2’) en bruto de embalaje plana que tiene un
defecto.

5. Dispositivo de envasado de acuerdo con la reivindicacién 3 o la reivindicacién 4, en donde el al menos un dispositivo
(4) de alimentacién comprende al menos un contenedor (28) colector, en el que al menos un contenedor (28) colector
el al menos un dispositivo (25) de transporte puede transferir una determinada pieza (2’) en bruto de embalaje plana
que tiene un defecto mediante un movimiento de pivote de su seccidn (27), que se dirige preferentemente hacia abajo
y alrededor de un eje orientado al menos aproximadamente en sentido horizontal.

6. Dispositivo de envasado de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 5, en donde las piezas (2) en bruto de
embalaje planas se pueden introducir a través del al menos un dispositivo (4) de alimentacion en la ruta de transporte
de los articulos (3) con una frecuencia de ciclo determinada, en el que el al menos un dispositivo (4) de alimentacion
es regulable de tal manera que el al menos un dispositivo (4) de alimentacion puede mantener la frecuencia de ciclo
especificada en el caso de una descarga de una pieza (2’) en bruto de embalaje plana particular que tiene un defecto.

7. Dispositivo de envasado de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 5, en donde el al menos un dispositivo (4)
de alimentacion y el al menos un dispositivo (7) de transporte horizontal interactian de tal manera que una velocidad
de transporte del al menos un dispositivo (7) de transporte horizontal puede ser regulada de manera que se adapte a
un rechazo de una respectiva pieza (2’) en bruto de embalaje plana que tenga un defecto.

8. Procedimiento (100) utilizado para suministrar piezas (2) en bruto de embalaje planas para articulos (3), tales como
envases (5) de bebidas o similares, comprendiendo el procedimiento los siguientes pasos:

- transporte de articulos (3), asi como

- introduccion de piezas (2) en bruto de embalaje planas en una ruta de transporte de los articulos (3), en la que los
articulos (3) se mueven, mientras se transportan, sobre piezas (2) en bruto de embalaje planas, que se han
introducido en la ruta de transporte, caracterizado por que

- se comprueba la existencia de defectos en las piezas (2) en bruto de embalaje planas previstas para su introduccion
en la ruta de transporte, y las piezas (2’) en bruto de embalaje planas en particular para las que se identifico un
defecto durante la comprobacion se descargan en lugar de introducirse en la ruta de transporte.

9. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 8, en donde se comprueba la existencia de un defecto en las
respectivas piezas (2) en bruto de embalaje planas previstas para ser introducidas en la ruta de transporte con la
ayuda de al menos un dispositivo (18) de deteccion Optica y preferiblemente con la ayuda de al menos una camara.

10. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 8 o la reivindicacién 9, en donde las piezas (2) en bruto de embalaje
planas se introducen en la ruta de transporte de los articulos (3) mediante al menos un dispositivo (25) de transporte,
en el que, al identificar un defecto en el contexto del control, una seccion (27) del al menos un dispositivo (25) de
transporte se gira preferiblemente alrededor de un eje orientado al menos aproximadamente de modo horizontal en
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una direccion hacia abajo, con el resultado de que la pieza (2’) en bruto de embalaje plana particular para la que se
identificé un defecto en el contexto del control, se descarga en lugar de introducirse en la ruta de transporte.

11. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 10, en donde la respectiva pieza (2’) en bruto de embalaje plana,
en la que se ha detectado un defecto en el curso de la inspeccion, en lugar de ser introducida en la ruta de transporte,
pasa a un contenedor (28) colector a través de la seccion (27) del al menos un dispositivo (25) de transporte que,
preferiblemente, pivota en direccion descendente alrededor de un eje orientado al menos aproximadamente en sentido
horizontal.

12. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 8 a 11, en donde se introducen piezas (2) en bruto de
embalaje planas mediante al menos un dispositivo (4) de alimentacién en la ruta de transporte de los articulos (3) con
una frecuencia de ciclo determinada, en el que el al menos un dispositivo (4) de alimentacién esta regulado para
mantener la frecuencia de ciclo especifica en el caso de una descarga de una respectiva pieza (2’) en bruto de
embalaje.

13. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 8 a 11, en donde se regula una velocidad de transporte
de los articulos (3) de manera coordinada con una descarga particular de una respectiva pieza (2’) en bruto de
embalaje plana.
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