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57  Resumen:
Instalación para carga y descarga de envases de
productos.
La instalación está prevista para carga y descarga de
envases contenedores de productos sobre bandejas
previstas en una estructura de bandejero (12)
destinada a ser introducida o extraída respecto de un
lugar de ubicación de los envases (3), como puede
ser un túnel de congelación, un silo de transportador
(1) de alimentación de los envases (3) hacia un
conjunto transfer (6) encargado de transferir los
envases (3) hacia un cargador (11), mediante el cual
los envases (3) son introducidos en las bandejas de la
estructura de bandejero (12) situada sobre una
estación de carga y descarga (35), desde la cual cada
estructura de bandejero (12) es transportada, a través
de unas guías de transporte longitudinales (20) y
transversales (20’), con la colaboración de unos
carros de trasbordo (48), hasta el lugar de ubicación
correspondiente, como es un silo o túnel de
congelación (39).

Se puede realizar consulta prevista por el art. 37.3.8 LP.Aviso:
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INSTALACIÓN PARA LA CARGA Y DESCARGA DE ENVASES DE 

PRODUCTOS 

DESCRIPCIÓN 

OBJETO DE LA INVENCIÓN 

La presente invención se refiere a una instalación para la carga y 

10 descarga de envases de productos, efectuándose las distintas operaciones de 

forma automática para llevar a efecto el transporte de los envases a 

determinadas ubicaciones, tales como silos, almacenes, túneles de 

congelación o lugares afines, todo ello con un sistema de control para 

conseguir la automatización y movimientos precisos de todos los 

15 componentes móviles que participan en el conjunto de la instalación, 

incluidos servomotores, cilindros hidráulicos, sensores, etc. 

El objeto de la invención es conseguir un óptimo rendimiento de la 

instalación, en base a una simplificación del conjunto que define su 

20 estructura, con un ahorro de tiempo operativo y consecuentemente ahorro 

económico, tanto en lo que respecta a la fabricación y montaje de la 

instalación como en lo que respecta a su mantenimiento, e incluso al coste de 

operarios requeridos para montaje y para la vigilancia del funcionamiento de 

la instalación. 

25 

ANTECEDENTES DE LA INVENCIÓN 

Aunque se conocen varios tipos de instalaciones para la carga y 
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descarga de objetos tales como envases o bandejas de productos alimenticios 

u otros, carga y descarga que se realiza respecto de almacenes, silos, túneles 

de congelación, etc, la automatización de las instalaciones conocidas no es 

del 100%, lo que evidentemente requiere operarios de vigilancia y para llevar 

5 a cabo ciertas fases operativas. 

10 

15 

Además, las instalaciones conocidas, aunque con un elevado grado 

de automatización, resultan muy complejas y costosas de fabricar, e incluso 

de instalar o montar, sin descartar los elevados costos de mantenimiento, etc. 

Se desconoce la existencia de instalaciones que resulten simples 

estructuralmente y automáticas al 100% en su funcionamiento, como es el 

caso de la que seguidamente se va a describir y que es objeto de la presente 

solicitud de invención. 

DESCRIPCIÓN DE LA INVENCIÓN 

La instalación que se preconiza ha sido concebida para resolver la 

problemática anteriormente expuesta, de manera que en combinación con un 

20 sistema de control con un autómata incorporado, permite llevar a cabo una 

automatización al 100% de todas las operaciones requeridas para la carga y 

descarga de cualquier tipo de envase, preferente y fundamentalmente de 

envases contenedores de productos alimenticios, destinados a almacenarse o 

extraerse respecto de correspondientes túneles de congelación o silos de 

25 almacenamiento. 

Mas concretamente, la instalación de la invención comprende en 

primer lugar un transportador-alimentador de los envases, con dos partes o 

unidades simétricas e independientes, con una entrada en la que se van 
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depositando los envases a transportar, y una salida para cada una de esas 

unidades de transporte-alimentación de envases, con la particularidad de que 

en la zona comprendida entre las salidas enfrentadas de las dos unidades de 

transporte-alimentación se ha previsto un conjunto transfer encargado de 

5 recoger los envases alimentados sobre ambas unidades del transportador­

alimentador y situarlos sobre un cargador, mediante el cual se efectúa la 

transferencia de los envases hacia una estructura de bandejero, que incluye 

una pluralidad de bandejas que han de ser rellenadas con distintos envases, y 

cuyas bandejas quedan a distintas alturas. 

10 

El conjunto transfer incluye dos unidades de cinta de carga con 

facultad de desplazamiento ascendente y descendente por medio de cilindros 

hidráulicos, permitiendo recoger los envases del transportador-alimentador y 

situarlos sobre unas cintas paralelas que constituyen el transfer propiamente 

15 dicho, siendo accionadas éstas también por un servomotor o cilindro 

hidráulico, para transportar los envases hacia el comentado cargador de 

bandejas de la estructura del bandejero. 

Dicho cargador está constituido por un elevador de tijera 

20 accionado por un cilindro hidráulico o servomotor con husillo, en cuya parte 

superior está establecida una parrilla receptora de los envases procedentes de 

las cintas transfer, incluyendo dicha parrilla superior unos topes para evitar la 

caída de los envases, siendo esos topes abatibles para permitir la entrada y 

salida de tales envases respecto de la parrilla del cargador. 

25 

Dicho cargador se complementa con dos cilindros de empuje 

situados lateralmente sobre la parrilla, que comprende dos empujadores, para 

que los envases puedan ser empujados hacia el interior de las bandejas 

previstas en la estructura de bandejero establecida al efecto en una estación 

30 de carga y descarga formada por dos torretas laterales, una a la salida y otra a 
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la entrada, y dotadas de detectores en correspondencia con los distintos 

niveles que ocupan las distintas bandejas de la estructura del bandejero, 

habiéndose previsto además que en la parte superior de la estación de carga y 

descarga se incluyan dos cilindros hidráulicos para accionamiento de topes 

5 mecánicos establecidos para las distintas alturas de la estructura del 

bandejero. 

Por su parte, la estructura del bandejero constituye una especie de 

jaula abierta tanto frontal como posteriormente, mientras que lateralmente y 

lOen su plano vertical intermedio se han previsto perfiles de apoyo y soporte 

para las bandejas receptoras de los envases, contando inferiormente con unos 

perfiles en "C" para deslizamiento de dicha estructura de bandejero, 

incluyendo longitudinalmente una cremallera inferior para el desplazamiento 

de dicha estructura de bandejero. 

15 

A continuación de la estación de carga y descarga se ha previsto 

una guía longitudinal de transporte para la estructura de bandejero, cuya guía 

longitudinal presenta una interrupción intermedia en la que se sitúa un 

conjunto receptor de descarga, constituido también por un elevador de tijera 

20 accionado por un cilindro hidráulico o servomotor con husillo, y en el que se 

ha previsto una cinta transportadora móvil en sentido horizontal accionada a 

través de un cilindro hidráulico. 

Los dos tramos de que consta la guía longitudinal comprenden, en 

25 cada caso, un soporte general con unos perfiles laterales dotados de rodillos 

para el deslizamiento de la estructura de bandejero, siendo éste desplazado 

por engrane de la cremallera prevista en la parte inferior de los mismos sobre 

correspondientes piñones previstos al efecto en la salida de oportunos 

servomotores o motoreductores situados sobre el conjunto del soporte que 

30 constituye la propia guía longitudinal de transporte. 
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A continuación de la guía longitudinal descrita, va dispuesta una 

guía transversal sobre la que son desplazables a un lado y otro carros de 

trasbordo, cuya guía transversal presenta las mismas características 

5 estructurales que la guía longitudinal, pero con la salvedad de que en dicha 

guía transversal se incluye una cremallera longitudinal intermedia para 

engrane de un piñón accionado por un cilindro hidráulico o servomotor, 

contando además con otro servomotor también con piñón para el 

desplazamiento, al engranar este piñón de este segundo servomotor con la 

10 cremallera prevista en la parte inferior de la estructura de bandejero. 

Los perfiles de la guía transversal en la que van dispuestos los 

rodillos de apoyo y deslizamiento para la estructura de bandejero, incorporan 

unos casquillos posicionadores para alineado de los carros con las zonas de 

15 entrada del lugar de almacenamiento, concretamente con las puertas de los 

túneles de congelación, cuando la instalación está aplicada en dicho sector. 

La instalación se complementa con un& guía integral en la zona de 

almacenamiento o túnel de congelación, que como en los casos anteriores 

20 incluye perfiles con rodillos para apoyo y deslizamiento de la estructura de 

bandejero, así como servomotores con piñones de accionamiento para el 

arrastre de tal estructura de bandejero. 

25 DESCRIPCIÓN DE LOS DIBUJOS 

Para complementar la descripción que seguidamente se va a 

realizar y con objeto de ayudar a una mejor comprensión de las características 

del invento, de acuerdo con un ejemplo preferente de realización práctica del 

30 mismo, se acompaña como parte integrante de dicha descripción, un juego de 
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dibujos en donde con carácter ilustrativo y no limitativo, se ha representado lo 

siguiente: 

La figura 1.- Muestra una representación correspondiente a una 

5 perspectiva general de la instalación para la carga y descarga de envases de 

productos objeto de la invención, aplicada en la carga y descarga de túneles 

de congelación. 

La figura 2.- Muestra una vista en perspectiva del conjunto 

10 transfer que participa en la instalación representada en la figura 1. 

15 

20 

La figura 3.- Muestra una vista también en perspectiva del 

cargador que igualmente participa en la instalación de la figura 1. 

La figura 4.- Muestra una vista en perspectiva de la estación de 

carga y descarga con una estructura de bandejero situada sobre la misma. 

La figura 5.- Muestra una vista en perspectiva de la estructura de 

bandejero. 

La figura 6.- Muestra una vista en perspectiva del elevador de 

tijera con la cinta transportador móvil constituyendo el receptor de envases. 

La figura 7.- Muestra una vista en perspectiva de la guía 

25 longitudinal de transporte que forma parte también de la instalación 

representada en la figura 1. 

30 

La figura 8.- Muestra una vista en perspectiva del carro de 

trasbordo que participa también en la instalación de la invención. 
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5 

La figura 9.- Muestra una vista en perspectiva de la guía 

transversal que forma igualmente parte de la instalación representada en la 

figura 1. 

La figura 10.- Muestra un detalle esquemático correspondiente a 

un túnel de congelación con su correspondiente vía integrada apta para recibir 

el estibado de estructuras de bandejero, representadas en las figuras 4 y 5. 

La figura 11.- Muestra una vista en perspectiva de una secuencia 

10 de funcionamiento en la que tiene lugar la recogida por parte del conjunto 

transfer de dos envases procedentes de las dos unidades del transportador­

alimentador inicial correspondiente a la instalación representada en la figura 

1. 

15 La figura 12.- Muestra una vista también en perspectiva del 

conjunto transfer después de haber situado dos envases en la parrilla 

correspondiente al cargador representado en la figura 3. 

La figura 13.- Muestra una vista lateral de una estructura de 

20 bandejero situada entre dos conjuntos elevadores de carga y descarga de las 

bandejas situadas sobre distintos bandejeros de esa estructura. 

Las figuras 14 y 15.- Muestran sendos detalles de respectivas fases 

de accionamiento del elevador de tijera en posición de carga, según lo 

25 representado en la figura 13. 

La figura 16.- Muestra una vista lateral como la de la figura 13, 

pero viéndose los elevadores de carga y descarga en situación de máxima 

elevación, uno de ellos para llevar a cabo la carga y el contrario en posición 

30 de recibir el envase y que corresponde lógicamente a la posición de descarga. 
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La figura 17.- Muestra un detalle de la forma de actuar los 

cilindros hidráulicos previstos en la estación de carga y descarga representada 

en la figura 4, cuya actuación de esos cilindros se efectúa sobre los topes 

5 mecánicos de las bandejas de estibado de los envases. 

10 

La figura 18.- Muestra, finalmente, tres secuencias sucesivas de la 

forma de llevar a cabo la carga y descarga de los envases en una estructura de 

bandejero. 

REALIZACIÓN PREFERENTE DE LA INVENCIÓN 

Como se puede ver en las figuras referidas, la instalación de la 

15 invención comprende un transportador- alimentador de envases, que 

comprende dos partes o unidades simétricas (1), con un extremo de entrada 

(2) para cada una de dichas unidades, a través de las cuah::s se alimentan los 

envases (3) sobre una cinta transportadora (4) prevista en cada una de las 

unidades (1), estando dicha cinta dotada de topes transversales (5) cuya 

20 distancia es ligeramente superior a la longitud de los envases (3) a 

transportar. 

Esas dos unidades (1) de transporte-alimentación de los envases 

presentan una salida, quedando enfrentada la salida de una unidad respecto a 

25 la salida de la otra unidad, y entre ambas salidas una separación en la que va 

situado un conjunto transfer (6) que incluye dos unidades de cintas de carga 

(7), ambas motorizadas y destinadas a recoger independilentemente sendos 

envases procedentes de las unidades de transporte-alimentación (1), con la 

particularidad de que cada una de unas unidades de cinta de carga (7) está 
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asociada solidariamente a un cilindro hidráulico o servomotor con husillo, 

que hace que una vez cargada la unidad de cinta carga respc!ctiva lleve a cabo 

el descenso de la misma por debajo del nivel que ocupa la cinta transfer (8) 

en la que es depositado el envase correspondiente de c;;ada una de esas 

5 unidades de cinta de carga (7), con la particularidad di! que dicha cinta 

transfer (8) cuenta en cada caso con un tope (9) como el(~mento empujador 

del envase para salida del conjunto transfer (6), siendo accionado el conjunto 

transfer formado por las cintas (8) mediante un servomotor (10) o bien 

mediante un cilindro hidráulico. 

10 

A continuación de dicho conjunto transfer (6) se ha previsto un 

cargador (11) que recibe los envases procedentes del conjunto transfer (6), Y 

cuyo cargador (11) está previsto para cargar los envases sobre las distintas 

bandejas de una estructura de bandejero (12) que incluye distintos niveles, y 

15 en cada nivel una bandeja para recibir los distintos envases. 

Ese cargador (11) está constituido por un eleva.dor de tijera (13) 

accionado mediante un cilindro hidráulico (14) o servomotor con husillo, que 

lleva a cabo el desplazamiento ascendente o descendente, de acuerdo con el 

20 ascenso o bajada del elevador de tijera (13), de una panrilla (15) prevista 

superiormente que es la encargada de recibir los envases procedentes del 

conjunto transfer (6). Dicha parrilla (15) cuenta con una pluralidad de topes 

(16) previstos para evitar la caída de las bandejas resp€!cto de la propia 

parrilla (15), estando dichos topes (16) accionados por un dlindro hidráulico 

25 (17), que en el momento oportuno abatirá los topes para permitir la salida de 

los envases respecto de la parrilla (15) por empuje de respe(~tivos cilindros de 

empuje (18) que accionan correspondientes empujadores (19) que efectúan el 

desplazamiento e introducción de los envases en las bandejas de la estructura 

de bandejero (12). 

30 
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A continuación del cargador (11) se ha previsto una guía 

longitudinal de trasporte (20) con una interrupción (21) en la que va montado 

un receptor (22) para descarga de los envases contenidos l;!n la estructura de 

bandejero (12), y cuyo receptor (22) de envases de descarga incluye una cinta 

5 transportadora móvil (23) desplazable mediante un cilindro hidráulico (24) y 

previsto el conjunto sobre un elevador de tijera (25) accionable mediante un 

cilindro hidráulico (26), o bien mediante un servomotor con husillo. 

Por su parte, la guía longitudinal de transportt:: (20) incluye una 

10 estructura de soporte inferior y de apoyo con dos perfiles laterales (27), en 

cada uno de los cuales se han previsto unos rodillos de rodadura (28) en los 

que desliza la estructura de bandejero (12), siendo ésta desplazada por medio 

de piñones (29) previstos a la salida de respectivos servomotores (30), cuyos 

piñones (29) engranan con una cremallera (31) establecida al efecto en la 

15 parte inferior de la estructura de bandejero (12). 

El receptor (22), anteriormente comentado e intercalado en el 

hueco o interrupcion (21) de la guía longitudinal (20), queda por debajo de 

los perfiles (27) que constituyen los propios tramos de guía, para dejar pasar a 

20 la estructura de bandejero (12). 

La estructura de bandejero (12) es una estructura a modo de jaula 

abierta tanto frontal como posteriormente, con perfiles laterales e intermedios 

(12') para constituir las guías de apoyo para las correspondientes bandejas 

25 receptoras de los envases, tal y como se representa en la figura 5, contando 

además la estructura de bandejero (12) con unos perfiles inferiores (32) para 

deslizamiento sobre los rodillos (28) correspondientes a la propia guía 

longitudinal de transporte (20). 

30 En correspondencia con cada nivel del bandejero se ha previsto un 
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tope mecánico (33), uno por delante y otro por detrás, acc.ionables mediante 

respectivos cilindros hidráulicos (34) establecidos al efecto en la estación de 

carga y descarga (35) formada por dos torres (36), tal y como se representa en 

la figura 4, torres (36) que cuentan con una pluralidad de detectores (37), en 

5 correspondencia con los distintos niveles ocupados por los perfiles (12') que 

constituyen el soporte de apoyo y deslizamiento para las bandejas de los 

envases. 

Como ya se ha dicho, las torres (36) están ubicadas a la entrada y 

10 salida de las estructuras de bandejero (12), estableciendo los detectores (37) 

la posición por cada altura del proceso de carga y descarga de las bandejas. 

Transversalmente y en correspondencia con el e:xtremo de la guía 

longitudinal (20), se ha previsto una guía transversal (20'), que al igual que la 

15 guía longitudinal (20) presenta unos perfiles laterales (27') con rodillos (28') 

de apoyo y deslizamiento para carros de trasbordo (31), contando además esa 

guía transversal de trasporte (28) con una cremallera central y longitudinal 

(32) para engrane de un piftón (33) previsto a la salida d<:: un servomotor o 

motor reductor (34) previsto al efecto de forma vertical en el propio carro de 

20 transbordo (48), lo que lleva consigo el desplazamiento de tal carro de 

transborde (48) respecto de la guía transversal (28), mientras que el 

desplazamiento longitudinal respecto de ésta se efectúa por engrane del piftón 

(35) accionable por el servomotor (36), en la cremallera inferior (31) de la 

propia estructura de bandejero (12). 

25 

El carro de trasbordo (48) incluye perfiles laterales (37) con 

rodillos de apoyo (37') para la propia estructura de bandejero (12), 

incluyendo además unos cilindros posicionadores (38) para ,corregir la posible 

desalineación de los carros de trasbordo (48) respecto a las correspondientes 

30 puertas de entrada (49), las cuales son accionadas por cilindros de control 
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(42), según se muestra en las figuras 1 y 10, . 

Como es evidente, los carros de trasbordo (48) se desplazan 

apoyados en los rodillos (28') de la guia transversal (28), para lo que se han 

5 previsto los perfiles de deslizamiento (40) en la propia estructura de los carros 

de trasbordo (48). 

En la figura 10 puede verse un túnel o silo de almacenamiento (39) 

con una puerta (41) que es controlada mediante un cilindro (42), viéndose en 

10 el interior de ese túnel o silo de almacenamiento (39) una vía integral (43) 

con rodillos de apoyo (44) en respectivos perfiles laterales y longitudinales, 

para el desplazamiento de los carros de trasbordo (48) por accionamiento de 

los piñones (45 que engranan la correspondiente cremallera y que son 

accionados por respectivos motores (46). 

15 

20 

25 

Evidentemente, la vía o vías integradas (43) estarán constituidas en 

materiales apropiados para soportar las bajas temperaturas, en el caso de 

tratarse de un túnel de congelación. 

La instalación descrita se complementará con un sistema de 

automatización y control, a base de un autómata programable, que recibirá los 

datos de los diferentes detectores de posicionamiento para determinar los 

procesos a seguir de manera automática, a través de diferentes cuadros 

electro-hidráulicos situados estratégicamente en los componentes a comandar. 

Además, en el caso de tratarse de túneles de congelación, a través 

de sensores de temperatura se controlará la carga frigorífica necesaria para 

mantenimiento óptimo de la temperatura previamente establecida, con lo que 

el autómata programable pasará a controlar el grupo de frío (evaporadores y 

30 ventiladores) que junto al control de las puertas de acceso llevará consigo un 
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ahorro considerable de tiempo y ahorro energético, eliminando paradas 

innecesarias del sistema y pérdidas considerables de temperatura. 

Al tratarse de un sistema de automatismo, los parámetros de 

5 velocidad, temporizado y temperatura, serán previamente cargados en el 

programa del autómata, a través de la correspondiente pantalla programable 

del cuadro. 

Por otro lado, e independientemente del automatismo, dentro del 

10 mismo cuadro de control se instalará un sistema manual de procesos paso a 

paso. 

15 

De acuerdo con todo lo hasta aquí expuesto, el funcionamiento es 

como sIgue. 

Los envases (3) se van depositando sobre las cintas 

transportadoras (4) de las unidades (1) del transportador-alimentador, que los 

trasladan hacia la zona donde está situado el transfer (6), de manera tal que 

cuando unos sensores establecidos en las unidades de cintas de carga (7) 

20 detectan la presencia de envases, se produce la elevación de esas unidades de 

cintas de carga (7), procediendo a situar los envases sobre las cintas transfer 

(8), colaborando en ello el empujador (5) de las propias cintas transportadoras 

(4) del alimentador-transportador. 

25 Una vez ambas unidades de cintas de carga (7) están cargadas con 

envases, correspondientes cilindros llevarán a cabo el accionamiento para 

hacer descender esas unidades de cintas de carga (7), para depositar los 

envases en las tres cintas transfer (8), de manera que a partir de ese momento 

el conjunto transfer desplaza los envases depositados en el cargador (11), 

30 quedando frenados los envases sobre la parrilla (15) del cargador (11) por 
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medio de los topes (16), colaborando para ello los empujadores (9) previstos 

en esas cintas transfer (8), como se deja ver claramente en la figura 12. 

Una vez retornan los empujadores (9) de las cintas transfer (8) a su 

5 posición original, mediante el correspondiente sensor, los cilindros 

hidráulicos o servomotores volverán a elevar las unidades de cintas de carga 

(7), volviendo a funcionar de nuevo el transportador-alimentador para iniciar 

un nuevo ciclo. 

10 Las operaciones de carga y descarga de la estructura de bandejero 

(12) se realizan de acuerdo con las secuencias que se muestran en las figuras 

13 a 18, de manera que partiendo de los mostrado en la figura 13 y 

suponiendo que la estructura de bandejero (12) procede de uno de los túneles 

o silos de almacenamiento (39), lleno de envases (3) con sus productos, y 

15 partiendo del hecho de que el cargador (11) se encuentre con dos envases (3), 

y en donde el elevador de tijera (13) se encuentra por debajo de la cinta 

transfer (8), para que los envases (3) puedan pasar por encima de los 

correspondientes cilindros de empuje, y viéndose igualmente como la 

estructura de bandejero (12) está cargada de envases (3) que deberán ser 

20 descargados de forma automática, encontrándose el sistema de recepción de 

bandejas en posición de descarga, se decía que en base a estas premisas y de 

acuerdo con los mostrado en la figura 13, los pasos a seguir de la estación de 

carga y descarga (35), corresponderán al proceso que a continuación se va a 

describir y que se repetirá para cada una de las alturas de la estructura del 

25 bandejero (12), iniciándose por la mas elevada. 

Pues bien, en primer lugar el elevador de tijera (13) que se muestra 

en la figura 14, se encuentra en posición de carga, por debajo de la línea (47) 

de deslizamiento de los envases (3) a través de la cinta transfer (8), 

30 produciéndose la elevación de ese elevador de tijera (13) hasta la altura 
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conveniente para enganchar la parrilla (15), quedando así en posición de 

empuje, como se representa en la figura 15. 

A continuación, tanto el elevador de tijera (13) de la parrilla (15), 

5 como la cinta móvil de descarga, se desplazarán hasta el nivel que el 

autómata haya designado, quedando la posición de cada elemento 

determinada por los sensores o detectores (37) de las torres (36) de la estación 

de carga y descarga (35). 

10 Una vez alcanzada la posición, los cilindros (34) actuarán sobre 

15 

los topes mecánicos (33) previstos en la estructura de bandejero (12), dejando 

libre el paso de los envases (3) en ambas direcciones, según se muestra en la 

figura 17. Al mismo tiempo se acciona el cilindro (17) de los topes (16) 

correspondientes a la parrilla (15) del cargador (11). 

Llegado el punto en que los envases (3) han pasado, los cilindros 

de empuje (18) empujan los envases (3) para expulsarlos de la parrilla (15), 

de manera que esos envases por contacto van desplazando los existentes en el 

nivel correspondiente de la estructura de bandejero (12), produciendo en el 

20 otro extremo la descarga fisica del correspondiente envase (3). 

Terminada la carrera de los cilindros de empuje (18), éstos 

volverán a su posición inicial, al mismo tiempo que la correspondiente cinta 

móvil (51) prevista en la zona de descarga según las figuras 13 y 18, se 

25 desplazará alIado contrario para separar el envase (3) de los topes mecánicos 

(33) de la estructura de bandejero (12), por medio de su correspondiente 

cilindro (50). En ese momento se invierten los procesos, es decir que el 

cilindro (17) de accionamiento de los topes (16) vuelve a su estado inicial, y 

los cilindros (34) se cierran, dejando de nuevo a los topes (33) de la estructura 

30 de bandejero (12) realizar su función, volviendo el elevador de tijera de carga 
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5 

(13) a su posición inicial, por debajo de la cinta transfer (8), dejando en el 

camino la parrilla (15) de carga, preparada para recibir la siguiente tanda de 

envases (3). 

Por su parte, la cinta móvil de descarga (51) con los envases (3) se 

posicionará a una altura previamente determinada mediante un sensor, 

haciendo funcionar el correspondiente servomotor de esa cinta (51) Y sacando 

lateralmente los envases (3) del conjunto, siempre en el mismo punto, de 

manera que realizada la transición se situará de nuevo al nivel establecido por 

10 el autómata. 

Ese proceso referido se repetirá tantas veces como envases cargue 

la estructura de bandejero (12), linealmente por cada nivel, encargándose el 

autómata de contabilizar el número de movimientos necesarios para realizar 

15 una carga/descarga completa, teniendo en cuenta el número de niveles y 

capacidad de la estructura de bandejero (12). 
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REIVINDICACIONES 

1.- Instalación para carga y descarga de envases de productos, 

estando estos envases constituidos por bandejas, cajas o contenedores 

5 similares, cargados de un determinado producto, y en donde la instalación 

propiamente dicha esta prevista para realizar la carga y descarga de envases 

para su ubicación en, por ejemplo, túneles de congelación, silos, zonas de 

almacenamiento o lugares afines, caracterizada porque comprende: 

10 

15 

20 

25 

30 

- Un transportador-alimentador de los envases (3) con dos 

unidades simétricas e independientes (1), con entrada (2) y una 

zona de salida para cada unidad (1) del transportador-

alimentador; 

- Un conjunto transfer (6) intercalado en la zona de salida de 

ambas unidades (1) del transportador-alimentador, para realizar 

la transferencia de los envases (3) desde la salida de ambas 

unidades (1) del propio transportador-alimentador; 

- Un cargador (11) previsto para recibir los envases (3) del 

conjunto transfer (6) y situarlos sobre una estación de carga y 

descarga (35); 

- Una estructura de bandejero (12) con una pluralidad de 

bandejas para recibir y estibar a distintos niveles los envases (3) 

procedentes del cargador (11), situándose dicha estructura de 

bandejero (12) sobre la propia estación de carga y descarga 

(35); 

- Un receptor (22) para recibir la estructura de bandejero (12); 

- Una guía longitudinal de transporte (20) para la estructura de 

bandejero (12), que incluye una interrupción (21) donde se sitúa 

el receptor (22); 

- Una guía transversal de transporte (20') situada a la salida y 

transversalmente a la guía longitudinal de transporte (20); 
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5 

10 

Una estación de carga y descarga (35) sobre la que sitúa la 

estructura de bandejero (12) para la carga por parte del cargador 

(11) y para descarga en el conjunto receptor (22); 

Unos carros de trasbordo (48) desplazables sobre la guía 

transversal (20') para traslado de la estructura de bandejero (12) 

procedente de la guía longitudinal (20) y situarla sobre una guía 

integral (43) prevista al efecto en el lugar de ubicación de las 

estructuras de bandejero (12) y cuyo lugar de ubicación puede 

ser un túnel de congelación (3), un silo de almacenamiento o 

similar; 

- Un sistema de control y automatización de funcionamiento, 

comandado por un autómata programable. 

2.- Instalación para carga y descarga de envases de productos, 

15 según reivindicación 1, caracterizada porque cada una de las unidades 

simétricas (1) de que consta el transportador-alimentador de envases (3) de 

producto, comprende una cinta transportadora (4), dotada de unos topes 

transversales (5) en funciones de empujadores, con un distanciamiento 

ligeramente mayor a la longitud de los envases (3) de producto a manipular, 

20 estando la cinta (4) montada en cada caso sobre una estructura de soporte 

realizada preferentemente en acero inoxidable. 

3.- Instalación para carga y descarga de envases de productos, 

según reivindicación 1, caracterizada porque el conjunto transfer (6) 

25 comprende dos unidades de cintas de carga (7) motorizadas y situadas en 

correspondencia con los extremos de salida de las unidades ( 1 ) del 

transportador-alimentador, siendo cada unidad de cinta de carga (7) solidaria 

de un cilindro hidráulico o servomotor con husillo para el descenso o 

elevación de la propia unidad de cinta de carga (7), desde la posición de carga 

30 de los envases (3) hasta la posición de descarga, sobre unas cintas transfer (8) 
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que discurren paralelamente entre si, para recibir los envases (3) de ambas 

unidades de cinta de carga (7); habiéndose previsto un empujador (9) en las 

cintas transfer (8) para el empuje de los envases (3) hacia el cargador (11). 

4.- Instalación para carga y descarga de envases de productos, 

según reivindicación 1, caracterizada porque el cargador (11) está constituido 

por un elevador de tijera (13) accionable mediante un cilindro hidráulico (14) 

o servomotor con husillo, estando el elevador de tijera (13) dotado 

superiormente de una parrilla (15) receptora de los envases (3) procedentes 

10 del conjunto transfer (6), contando dicha parrilla (15) con unos topes 

abatibles (16) para evitar la caída de los envases (3) Y cuyos topes (16) son 

accionables mediante un cilindro hidráulico (17); habiéndose previsto en 

dicho cargador (11) una pareja de cilindros hidráulicos (18) como elementos 

empujadores de los envases (3) para el depositado de éstos en las bandejas de 

15 la estructura de bandejero (12) situada en la estación de carga y descarga (35). 

5.- Instalación para carga y descarga de envases de productos, 

según reivindicación 1, caracterizada porque la estación de carga/descarga 

(35) comprende dos torres (36) situadas lateralmente a la entrada ya la salida, 

20 en las que se han previsto detectores de posición (37) a diferentes alturas, en 

correspondencia con los distintos niveles que ocupan las bandejas en la 

estructura de bandejero (12), para carga y descarga de los envases (3); 

habiéndose previsto además una pareja de cilindros hidráulicos (34) para 

accionamiento de respectivos topes mecánicos (33) pertenecientes a la propia 

25 estructura de bandejero (12). 

6.- Instalación para carga y descarga de envases de productos, 

según reivindicación 1, caracterizada porque la estructura de bandejero (12) 

está constituida por una especie de jaula abierta tanto frontal como 

30 posteriormente, mientras que en los laterales se incluyen perfiles 
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longitudinales (12') para apoyo y deslizamiento de las distintas bandejas 

receptoras de los envases (3), incluyendo inferiormente unos perfiles 

transversales (32) para deslizamiento sobre medios de rodadura establecidos 

al efecto en las correspondientes guías, longitudinal (20) y transversal (20'); 

5 habiéndose previsto inferiormente en la propia estructura de bandejero (12) 

una cremallera (31) para el desplazamiento. 

7.- Instalación para carga y descarga de envases de productos, 

según reivindicación 1, caracterizada porque la guía longitudinal de 

10 transporte (20) está constituida por dos tramos de estructura a uno y otro lado 

de la interrupción (21) en la que monta el conjunto receptor (22); incluyendo 

cada tramo de guía longitudinal (20) dos perfiles laterales y longitudinales 

(27) con rodillos (28) para apoyo y deslizamiento de la estructura de 

bandejero (12), habiéndose previsto además unos motoreductores (30) con un 

15 pifión de salida (29) para su engrane con la cremallera (31) prevista al efecto 

en la parte inferior de la estructura de bandejero (12). 

8.- Instalación para carga y descarga de envases de productos, 

según reivindicación 1, caracterizada porque el receptor (22) de los envases 

20 procedentes de la estructura de bandejero (12), previsto en la interrupción 

(21) de la guía longitudinal (20), está constituido por un elevador de tijera 

(25) accionable mediante un cilindro hidráulico (26) o servomotor con 

husillo, contando en su parte superior con una cinta de transporte (23), 

accionable mediante un cilindro hidráulico (24). 

25 

9.- Instalación para carga y descarga de envases de productos, 

según reivindicación 1, caracterizada porque la guía transversal (20') incluye 

unos perfiles laterales (27') con rodillos (28') para apoyo de los carros de 

trasbordo (48), contando dicha guía transversal (20') con una cremallera 

30 longitudinal e intermedia (32) para arrastre de los propios carros de trasbordo 
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5 

(48), así como con cilindros posicionadores (38) para corregir posibles 

desalineaciones en los propios carros de trasbordo (48), en su entrada al lugar 

o túnel de almacenamiento (39). 

10.- Instalación para carga y descarga de envases de productos, 

según reivindicación 1, caracterizada porque cada carro de trasbordo (48) 

incluye unos perfiles laterales de deslizamiento (40), así como unos perfiles 

superiores (37) con rodillos (37') para apoyo y deslizamiento de la estructura 

de bandejero (12), incluyendo además cada carro de trasbordo (48) un motor 

10 vertical (34) con un piñón de salida (33) de engrane sobre la correspondiente 

cremallera (32) de la guía transversal (20'), además de un motor horizontal 

15 

(36) con un piñón de salida (35) para engrane con la cremallera inferior (31) 

de la estructura de bandejero (12), para el desplazamiento de éste. 

11.- Instalación para carga y descarga de envases de productos, 

según reivindicación 1, caracterizada porque la vía integral (43) en cada túnel 

o lugar de almacenamiento (39), incluye unos perfiles longitudinales y 

laterales a la misma con rodillos de apoyo y deslizamiento (44) para la 

estructura de bandejero (12) habiéndose previsto una pareja de 

20 motoreductores (46) con piñones (45) a su salida que engranan la cremallera 

inferior (31) de la estructura de bandejero (12) para el desplazamiento de ésta. 

12.- Instalación para carga y descarga de envases de productos, 

según reivindicación 11, caracterizada porque el túnel o lugar de 

25 almacenamiento (39) incluye una puerta de acceso (49) con un cilindro 

hidráulico (42) para control y apertura automática de la misma. 

13.- Instalación para carga y descarga de envases de productos, 

según cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque se 

30 incluyen sensores para la detección de la presencia y para la correcta 
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5 

operatividad automatizada del sistema y de todos sus componentes, en base al 

autómata programable que establece el medio de control del funcionamiento 

del conjunto de la instalación. 
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OPINIÓN ESCRITA 

 

Nº de solicitud: 201200869 
  
  

1. Documentos considerados.- 
 
A continuación se relacionan los documentos pertenecientes al estado de la técnica tomados en consideración para la 
realización de esta opinión. 
 

Documento Número Publicación o Identificación Fecha Publicación 
D01 US 2005002772  A1 (STONE ROBERT L) 06.01.2005 

 
2. Declaración motivada según los artículos 29.6 y 29.7 del Reglamento de ejecución de la Ley 11/1986, de 20 de 
marzo, de Patentes sobre la novedad y la actividad inventiva; citas y explicaciones en apoyo de esta declaración 
 
El objeto de la invención es una instalación para carga y descarga de envases de productos con objeto de su ubicación en 
zonas de almacenamiento o lugares afines. La instalación comprende un transportador-alimentador de los envases, con dos 
unidades simétricas independientes, cada una con zona de entrada y salida; un conjunto transfer intercalado en la zona de 
salida del transportador-alimentador, que transfiere los envases desde la zona de salida hasta un cargador, que los sitúa 
sobre una estación de carga y descarga; una estructura de bandejero, con una pluralidad de bandejas para recibir y estibar 
a distintos niveles los envases procedentes del cargador, situándose dicha estructura de bandejero sobre la estación de 
carga y descarga; un receptor, para recibir la estructura de bandejero; una guía longitudinal de transporte de la estructura de 
bandejero; una guía transversal de transporte, situada a la salida y transversalmente a la guía longitudinal; la citada ya 
estación de carga y descarga sobre la que se sitúa la estructura de bandejero para las operaciones de carga y descarga; 
unos carros de transbordo, desplazables sobre la guía transversal, para trasladar la estructura de bandejero procedente de 
la guía longitudinal y situarla finalmente sobre una guía integral situada en la ubicación de las estructuras de bandejero en la 
zona de almacenamiento o similar, y; finalmente, un sistema de control y automatización comandado por un autómata 
programable. 
El documento D1 divulga una instalación para carga y descarga de paquetes de correo con objeto de su ubicación en zonas 
de almacenamiento temporal para su posterior salida mediante camión. La instalación comprende un transportador-
alimentador de los paquetes (referencia 32), consistente en una cinta transportadora, con zona de entrada y salida; un 
conjunto transfer (34) intercalado en la zona de salida del transportador-alimentador, que transfiere los paquetes desde la 
zona de salida hasta un cargador (38), que los sitúa sobre una estación de carga y descarga; una estructura de carrito (15), 
que consiste en una especie de jaula abierta frontal y lateralmente, con una pluralidad de bandejas para recibir y estibar a 
distintos niveles los paquetes procedentes del cargador, situándose dicha estructura de carrito sobre la estación de carga y 
descarga; un dispositivo descargador, para descargar la estructura de carrito; una guía longitudinal de transporte (46) de la 
estructura de carrito; una guía transversal de transporte (48), situada a la salida y transversalmente a la guía longitudinal; la 
citada ya estación de carga y descarga sobre la que se sitúa la estructura de carrito para las operaciones de carga y 
descarga; unas guías integrales (50), situadas en la ubicación de las estructuras de carrito en la zona de almacenamiento 
temporal, y; finalmente, un sistema de control y automatización del conjunto, que dispone de sensores de presencia y de 
medición de otras variables relacionadas (ver párrafos 27-60; figuras). 
El hecho de disponer dos unidades simétricas en el transportador alimentador, así como el usar carros de transbordo en la 
guía transversal, se consideran, ambas, opciones conocidas en el estado de la técnica, que se consideran evidentes para el 
experto en la materia.  
Por tanto, la invención definida en las reivindicaciones 1 y 13 no difiere de la técnica conocida descrita en el documento D1 
en ninguna forma esencial, considerándose obvia para un experto en la materia. Por consiguiente, la invención según las 
reivindicaciones 1 y 13 no se considera que implique actividad inventiva en base a lo divulgado en el documento D1 (Art. 8 
LP).  
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