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DESCRIPCION
Transporte individual de porciones de alimentos

La invencion se refiere al movimiento de porciones, cada una de las cuales comprende al menos una loncha cortada
de un producto alimenticio, en particular por medio de un dispositivo de loncheado, en particular una cortadora de
lonchas de alta velocidad.

Particularmente en la produccién de envases monovariedad o multivariedad, que contienen una o varias porciones de,
por ejemplo, lonchas de embutido y/o queso, se requieren sistemas de transporte para alimentar a un dispositivo de
envasado las lonchas de alimentos que se producen mediante uno o varios dispositivos de loncheado, en particular
las, asi llamadas, cortadoras de lonchas, y que forman porciones o al menos porciones parciales.

En la practica, el recorrido de transporte no solo sirve para transportar las porciones desde la cortadora de lonchas
hasta el dispositivo de envasado, sino que también debe cumplir funciones adicionales que dependen de la aplicacién
respectiva, que en principio son conocidas por el experto en la técnica y de las cuales han de mencionarse en este
punto solamente a modo de ejemplo el almacenamiento intermedio y la formacién de conjuntos de formatos, de
acuerdo con los requisitos de un dispositivo de envasado. Inmediatamente después de la cortadora de lonchas, han
de realizarse ademas tareas de separacion en porciones y completamiento. Ademas, se han de pesar las porciones.

También cobra cada vez mas importancia lo que se conoce como funcionamiento multicarril, en el que se lonchean
varios productos alimenticios al mismo tiempo mediante una cortadora de lonchas. El sistema de transporte
subordinado debe ser apto para tal funcionamiento multicarril y, sobre todo, ser capaz de, a partir de las porciones
producidas en el nimero respectivo de carriles, formar los formatos, también conocidos como conjuntos de formatos,
que se requieren o pueden ser procesados por el dispositivo de envasado subordinado.

Estas y otras tareas de un sistema de transporte en el campo de la manipulacién de porciones formadas por lonchas
cortadas por medio de cortadoras de lonchas a partir de productos alimenticios, en particular en forma de panes o
barras, actualmente se resuelven satisfactoriamente con sistemas de cintas transportadoras. Sin embargo, los
sistemas de cintas transportadoras estan asociados con un alto nivel de complejidad mecanica. Ademas, las
transiciones entre secciones de cinta transportadora sucesivas, por ejemplo, son problematicas, especialmente con
respecto al transporte cuidadoso requerido de las porciones. Ademas, con las cintas transportadoras, por su
naturaleza, solo se pueden realizar recorridos de transporte rectos o recorridos de transporte que consistan en tramos
rectos, es decir, en los sistemas de cintas transportadoras la flexibilidad en el disefio de un recorrido de transporte es
limitada. Las posibilidades de toda la instalacion también son limitadas, por ejemplo, en lo relativo a los productos que
se han de procesar y las posibilidades para crear porciones y conjuntos de formatos. Ademas, en conexion con los
sistemas de cintas transportadoras utilizados en el sector alimentario, se requiere un esfuerzo de limpieza
comparativamente alto para poder observar los altos estandares de higiene.

El documento WO 2010/085670 describe un dispositivo de transporte con transportadores movibles individualmente
para transportar porciones, comprendiendo cada uno de los transportadores al menos un rotor que coopera con un
sistema de pistas y al menos un soporte para los productos fijado al rotor.

El documento WO 2015/162182 A1 divulga un sistema con las caracteristicas del preambulo de la reivindicacion 1.

En este contexto, un objetivo de la invencion es crear una posibilidad para el transporte de porciones de alimentos en
la que no existan las restricciones antes mencionadas y que, sin embargo, pueda cumplir los requisitos actuales con
la mayor flexibilidad posible.

Este objetivo se logra mediante las caracteristicas de la reivindicacion 1. El sistema segun la invencion comprende al
menos un dispositivo de loncheado, en particular una cortadora de lonchas de alta velocidad, para lonchear productos
alimenticios, un dispositivo de transporte para mover porciones, cada una de las cuales comprende al menos una
loncha cortada de un producto alimenticio, y al menos un dispositivo de envasado para envasar las porciones. El
dispositivo de transporte presenta una pluralidad de transportadores movibles individualmente para transportar
porciones, un sistema de pistas o sistema de transporte para los transportadores, en el que los transportadores pueden
moverse a lo largo de al menos una pista predefinida en una direccion de transporte, y un dispositivo de control para
controlar o regular el movimiento de los transportadores en el sistema de pistas o sistema de transporte. En particular,
el dispositivo de control también puede distribuir y/o asignar los transportadores. Cada uno de los transportadores
comprende al menos un rotor que coopera con el sistema de pistas o sistema de transporte y al menos un soporte
para porciones que esta fijado al rotor, por ejemplo, por medio de un dispositivo fijador. El dispositivo de transporte
esta configurado para mover las porciones desde uno o varios dispositivos de loncheado hasta uno o varios
dispositivos de envasado.

En el marco de la invencion, el término "porcién" debe entenderse en sentido amplio. En consecuencia, una porcion
puede consistir solo en una sola loncha. Como alternativa, una porciéon puede comprender varias lonchas, que pueden
estar en una disposicion relativa en principio arbitraria, por ejemplo, en una, asi llamada, disposicién apilada o en tejas,
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como es conocido por un experto en la técnica en el campo técnico en cuestion. La porcion puede ser una porcion
total, tal como finalmente se envasa y se ofrece comercialmente. Como alternativa, la porcién puede ser una porcion
parcial que no forme una porcion total hasta juntarse con una o varias porciones parciales adicionales, que a su vez
pueden comprender en cada caso una o varias lonchas. Las porciones parciales de una porcién total pueden estar
formadas por diferentes tipos de producto, de manera que se puede producir una porcién multivariedad juntando varias
porciones parciales, y después de su envasado queda asi presente un envase multivariedad. Las lonchas pueden ser
lonchas comparativamente finas, por ejemplo, tal como las conocidas en general en forma de lonchas de embutido o
queso. Como alternativa, las lonchas pueden ser respectivamente piezas relativamente gruesas en comparacion con
las lonchas de embutido, como, por ejemplo, piezas de carne fresca.

En otras palabras, dentro del marco de la invencién, una porcién es la unidad mas pequeiia, en vista de la tarea de
transporte, que por un lado debe ser transportada a lo largo de un determinado recorrido y que en caso dado —segun
la aplicaciéon— por otro lado debe relacionarse adicionalmente con otras porciones para cumplir los requisitos
respectivos de la instalacion total, que comprende uno o varios dispositivos de loncheado, en particular cortadoras de
lonchas, el sistema de pistas y uno o varios dispositivos de envasado, por ejemplo, en lo que se refiere a la formacion
de formatos tal como se han de poner a disposicion para el dispositivo de envasado previsto en cada caso.

Un transportador puede transportar una o varias porciones. Como alternativa, también es posible que varios
transportadores, en particular dos, transporten una porcién juntos. En este contexto, los transportadores se pueden
mover en cierto modo juntos como una unidad en el sistema de pistas. De esta manera, pueden moverse en el sistema
de pistas también cargas mas grandes, en particular porciones mas pesadas y/o porciones de mayor superficie, que
con un solo transportador.

El numero de transportadores o soportes existentes y requeridos en el sistema de pistas es variable y depende del
funcionamiento. Los transportadores requeridos y/o el acoplamiento de los transportadores se pueden regular en
funcién de la aplicacion o del programa de corte. En este contexto, el nimero de transportadores se puede determinar,
indicar y/o preseleccionar de forma automatizada. En particular, esta regulacion puede afectar a toda la instalacién o
solo a secciones parciales del sistema de pistas. Preferiblemente, la regulacion puede realizarse en interaccién con
las velocidades de desplazamiento de los transportadores y/o la posicién o disponibilidad de apartaderos, por ejemplo,
para estacionamiento, limpieza y/o cambios.

Al menos uno y en particular cada soporte esta configurado preferiblemente para recibir directamente al menos una
porcién y comprende, por ejemplo, una superficie de apoyo al menos esencialmente plana para la porcién. El soporte
también puede comprender una cinta transportadora, cuyo lado superior forme la superficie de apoyo.

De este modo, no es necesario dotar el transportador de partes del envase definitivo, por ejemplo, una parte inferior
de envase también denominada bandeja, ya que la porcion puede ser recogida directamente por el transportador o su
soporte mismo. Esto tiene la ventaja, por ejemplo, de que una porcion se puede transferir al envase en una zona
especificamente optimizada para ello y transferirse de una manera especificamente optimizada para este fin, por
ejemplo, por medio de una cinta transportadora del soporte. En particular, no es necesario mover partes de un envase
en el sistema de pistas. Por ejemplo, cuando se producen envases multivariedad, no es necesario recoger las
porciones parciales individuales una tras otra moviendo de un lado para otro un componente del envase, tal como una,
asi llamada, bandeja.

Ademas, puede estar previsto segln la invencion que al menos uno y en particular cada soporte esté configurado para
permanecer en el transportador durante el funcionamiento o para separarse del transportador solo temporalmente y a
continuacion reutilizarse o recuperarse en el transportador o en otro transportador. En este contexto, los soportes de
los que se recogen las porciones son, por lo tanto, una parte del sistema de transporte incluso si estan separados
temporalmente del transportador respectivo y, por lo tanto, no son componentes externos, como, por ejemplo, partes
de un envase.

El uso segun la invencidén de un sistema de pistas con una o varias pistas para los transportadores no significa
necesariamente que los transportadores puedan moverse exclusivamente de forma unidimensional, como, por
ejemplo, los vagones individuales de una montafia rusa. Una pista en el sentido de la invencién también debe
entenderse en particular como un recorrido en el que los transportadores pueden moverse transversalmente a la
direccion de transporte y, por ejemplo, también pueden cambiar a un carril paralelo.

Independientemente de esta posible configuracion de la invencion, esta previsto, segun un perfeccionamiento
preferido, que los transportadores puedan moverse en el sistema de pistas exclusivamente en una dimension, al
menos en ciertas secciones.

En este contexto, esta previsto en particular que el sistema de pistas guie los transportadores de manera forzada.

Una guia para los transportadores puede comprender, por ejemplo, un sistema de rieles, en particular un par de rieles
que comprenda rieles paralelos entre si, por o entre los cuales sea guiado el transportador.
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El transportador puede, por ejemplo, deslizarse o rodar sobre una guia.

El transportador se puede guiar mediante su rotor. Para ello, el rotor puede presentar hendiduras o ranuras en las que
encajen uno o varios rieles de un sistema de rieles guia. Sin embargo, no es obligatorio que tales medios de guia de
los transportadores estén previstos en sus rotores. El transportador puede estar guiado de forma completamente
independiente del rotor. En particular, el rotor puede servir exclusivamente para impulsar el transportador.

Preferiblemente, esta previsto que los transportadores estén dispuestos en el sistema de pistas de manera que no
puedan caerse. Esto se puede realizar en particular mediante un agarre por detras, por debajo y/o alrededor de una
guia, en particular por medio del rotor.

Una disposicion a prueba de caidas de este tipo es particularmente ventajosa cuando el sistema de pistas comprende
tramos de pista en los que los transportadores o sus rotores estan dispuestos lateralmente o en la parte inferior.

En un ejemplo de realizacion esta previsto que el sistema de pistas para los transportadores comprenda una seccion
de accionamiento y una guia unida a la seccion de accionamiento. De este modo, las funciones "accionar" por un lado
y "guiar" por otro lado pueden separarse una de otra en el sistema de pistas al menos para algunas y en particular
para todas las secciones de pista.

La seccion de accionamiento puede estar configurada en particular como un estator de un motor lineal que coopere
con los rotores del transportador. Dicho principio de accionamiento, que representa uno de varios principios de
accionamiento posibles en el marco de la invencién, se discutira posteriormente con mas detalle.

En cuanto al accionamiento de los transportadores en el sistema de pistas, de acuerdo con una posible configuracion
de la invencion, los transportadores pueden estar realizados en cada caso de modo que sean autopropulsados o de
marcha automatica. Para ello, cada transportador puede, por ejemplo, llevar consigo su propia unidad de
accionamiento, que, por ejemplo, comprenda uno o varios motores eléctricos. La unidad de accionamiento puede, por
ejemplo, accionar una o varias bolas, rodillos, cilindros o ruedas, por medio de los cuales los transportadores puedan
moverse en cada caso de forma auténoma en el sistema de pistas.

Se puede suministrar energia a las unidades de accionamiento a través del sistema de pistas, por ejemplo. De este
modo, se puede, por ejemplo, alimentar energia eléctrica permanentemente a los transportadores. Como alternativa
o adicionalmente, cada transportador puede comprender una bateria recargable. La carga puede tener lugar en una
0 varias secciones de pista determinadas, por ejemplo, cuando el transportador esta parado, por ejemplo, de forma
inductiva. Como alternativa o adicionalmente, la carga puede tener lugar durante el principio del transporte con el
transportador en movimiento, por ejemplo, de forma inductiva.

Como alternativa a un accionamiento autopropulsado o de marcha automatica de los transportadores, puede estar
previsto que el accionamiento para los transportadores esté formado en cada caso por el rotor y el sistema de pistas,
formando especialmente en cada caso el rotor y el sistema de pistas juntos un accionamiento electromagnético para
los transportadores.

El accionamiento para los transportadores puede estar configurado en cada caso como motor lineal, en particular
como motor sincrono lineal o como motor de induccion lineal.

Tales motores lineales se conocen en principio en relacion con un gran nimero de aplicaciones. Un principio de
accionamiento de este tipo es ventajoso, entre otras cosas, cuando se deben transportar cargas comparativamente
pequeiias, como es el caso en el campo del transporte de porciones de alimentos que se describe aqui.

La empresa MagneMotion Inc., con sede en Devens, Massachusetts, EE.UU., ofrece un sistema de transporte que se
puede utilizar en principio para la invencién y al que con esto se hace referencia expresa con respecto al requisito de
la factibilidad de la invencién. Este sistema se basa en un, asi llamado, accionamiento LSM, o sea, un accionamiento
por motores sincronos lineales, que debe distinguirse de un, asi llamado, motor de induccién lineal (accionamiento
LIM). A diferencia de un accionamiento LIM, en un accionamiento LSM no se induce un campo magnético por medio
del, asi llamado, campo electromagnético de ondas progresivas, sino que el campo magnético lo proporcionan imanes
permanentes. Si el rotor del motor lineal lleva los imanes permanentes y el estator del motor lineal genera el campo
electromagnético de ondas progresivas, entonces puede uno imaginarse el principio de accionamiento de un
accionamiento LSM como que el campo magnético que se mueve a lo largo del estator atrae a lo largo del recorrido
de transporte el transportador provisto del iman permanente. Tal sistema de transporte o principio de accionamiento
se describe, por ejemplo, en los documentos WO 2003/029651 A2 y WO 2010/085670 A1. Con esto se hace referencia
expresa a estos documentos en lo que se refiere a la divulgacion de un posible principio de accionamiento o de
funcionamiento para la invencién.

El sistema de pistas o las pistas individuales de un sistema de transporte de este tipo pueden subdividirse en una
pluralidad de elementos de pista consecutivos, que en cierto modo forman cada uno un Unico motor lineal y pueden
ser activados individualmente mediante un dispositivo de control. Si, al mismo tiempo, los transportadores ubicados
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en el sistema de pistas pueden identificarse por medio del dispositivo de control, entonces es posible de esta manera
hacer funcionar simultaneamente en un sistema de pistas en principio arbitrariamente complejo un nimero en principio
arbitrario de transportadores y mover estos individualmente en el proceso.

Para la identificacion o localizacion de los transportadores individuales en el sistema de pistas, la empresa
MagneMotion Inc. antes mencionada utiliza una técnica en la que cada transportador esta provisto de un transductor
que induce una sefal en el estator formado por el sistema de pistas, lo que posibilita al dispositivo de control determinar
la posicién exacta del transportador con una precision de fracciones de milimetro o fracciones de centimetro,
dependiendo del tamario del sistema total. Una ventaja de este sistema es que no se requieren sensores externos. El
sistema de control de la empresa MagneMotion Inc. garantiza ademas que no se produzcan colisiones entre
transportadores sucesivos mediante una subdivisién de las pistas en una pluralidad de elementos de pista, cada uno
de los cuales representa en cierto modo un motor lineal individual. Un transportador sé6lo puede entrar en el siguiente
elemento de pista si el dispositivo de control lo permite, Io que no es el caso en particular cuando se encuentra otro
transportador en el elemento de pista.

En el contexto de este sistema de transporte fundamentalmente conocido, esta previsto en la invencion en un posible
ejemplo de realizacion que el sistema de pistas esté configurado como estator del motor lineal.

En particular, el rotor es en cada caso un componente de un motor sincrono lineal, comprendiendo el rotor en particular
al menos un iman permanente y estando configurado el sistema de pistas como estator de motor.

En particular, el sistema de pistas esta subdividido en una pluralidad de elementos de pista, cada uno de los cuales
representa en particular un motor lineal individual, que pueden ser activados individualmente por el dispositivo de
control.

Los transportadores son preferiblemente identificables por el dispositivo de control.
Ademas, los transportadores son preferiblemente localizables por el dispositivo de control en el sistema de pistas.

De acuerdo con la invencion, se reconocié que, con un sistema individual con transportadores movibles
individualmente para las porciones, pueden reproducirse idealmente todas las exigencias actualmente requeridas y
también imaginables en el futuro a un sistema de transporte para porciones de alimentos. Mientras que el estado de
la técnica esta arraigado en la idea de que las porciones de alimentos deben transportarse mediante sistemas de
cintas transportadoras, la invencion supone una desviacién de tal transporte colectivo hacia un "transporte individual"
en el que las porciones —en el marco predefinido por el sistema de pistas— pueden moverse independientemente unas
de otras y, en particular, también registrarse individualmente en el sistema total.

Segun la invencion, el sistema de transporte comprende una pluralidad de transportadores, cuyo nimero total depende
de la aplicacién respectiva. Un aspecto de la invencion consiste en no mover tan solo unas pocas porciones y prever
solo un numero relativamente pequerio de, por ejemplo, menos de 10 transportadores para este fin. Mas bien, segun
la invencién esta previsto en particular que el sistema de pistas comprenda de varias docenas a unos cuantos cientos
de transportadores, es decir, puede haber en cierto modo un verdadero "enjambre” de transportadores en el sistema
de pistas para transportar un gran numero de porciones y, en caso dado, para realizar funciones adicionales, tales
como un almacenamiento intermedio, una distribucion y/o una asignacion de porciones.

Una ventaja esencial del sistema de transporte segun la invencién en comparaciéon con los sistemas de cintas
transportadoras convencionales es que el sistema de pistas para los transportadores no requiere piezas moviles vy,
por lo tanto, es comparativamente insensible a la suciedad y facil de limpiar. En particular, el sistema de pistas se
puede producir protegido o encapsulado de tal manera que se puedan cumplir altos estandares de higiene y se puedan
observar normas estrictas incluso en condiciones extremadamente exigentes desde el punto de vista de la higiene,
como las que prevalecen en el procesamiento de productos alimenticios y los requisitos de limpieza asociados. En
particular, segun la invencion es posible realizar un sistema de transporte apto para IP69K con un esfuerzo justificable.

El principio de transporte segun la invencién puede implementarse técnicamente de un modo concreto de diferentes
maneras y disefiarse con vistas a los respectivos requisitos concretos.

De acuerdo con la invencion, por lo tanto, se pueden transportar porciones, por ejemplo, a través de la zona de
clasificacion y/o de almacenamiento intermedio sin que sea necesaria una transferencia de porciones. Por el contrario,
los sistemas anteriores tienen muchas transiciones entre las cintas individuales, lo que tiene un impacto negativo en
la calidad de la porcién. De acuerdo con la invencion, las transferencias de porciones se evitan o al menos se
minimizan.

Los sistemas convencionales también requieren varias barreras de luz que controlen repetidamente la posicion de las
porciones. Segun lainvencién, es posible ahorrarse un sistema de sensores correspondiente que determine la posicién
de las porciones en la linea de transporte.
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De acuerdo con la invencion, resulta un sistema de transporte altamente flexible con varios transportadores que se
pueden mover individualmente en todas las direcciones en el sistema de pistas. Las porciones que se hallan en estos
se pueden estacionar, clasificar, completar y/o alinear en cualquier lugar. De acuerdo con la invencién, puede estar
previsto un dispositivo de loncheado, o también varios dispositivos de loncheado. Con este se pueden producir
lonchas, porciones parciales o porciones. Mediante el sistema de pistas y los transportadores, las porciones se pueden
transportar, en caso dado a través de un dispositivo para completar las porciones y/o un almacenamiento intermedio,
a un dispositivo de envasado o a varios dispositivos de envasado, que pueden estar disefiados como se desee. La
sincronizacion de los transportadores en el sistema de pistas puede en particular ser individual. Los transportadores
individuales pueden llevar un juego de datos correspondiente o una identificacién correspondiente, que, por ejemplo,
también puede estar asignada a la porcion transportada, con lo que pueden identificarse en todo momento. Por medio
de la identificacién es posible realizar un control de pistas o de movimiento, y en particular se pueden ajustar las
distancias entre los transportadores, el orden, la prioridad, la ruta y/o la velocidad de los transportadores.

A diferencia de las cintas transportadoras convencionales, las rutas de transporte de los transportadores también
pueden cruzarse. Ademas, a lo largo de todo el recorrido de transporte es posible realizar una conmutacién dinamica
o un control individual variable o influir en porciones individuales. Por ejemplo, algunos transportadores individuales,
y por lo tanto también algunas porciones, pueden hacerse pasar mas rapido que otros. Ademas, se pueden apartar
de una corriente principal cantidades parciales. También se pueden adaptar individualmente en todo momento las
velocidades y/o las pistas de los transportadores individuales. Esto garantiza un control flexible de las porciones
individuales.

Con la reivindicacion 14, la invencion se refiere ademas a un procedimiento para mover porciones, cada una de las
cuales comprende al menos una loncha cortada de un producto alimenticio por medio de al menos un dispositivo de
loncheado, en particular una cortadora de lonchas de alta velocidad, en un sistema segun una de las formas de
realizacién descritas anteriormente, en donde las porciones se mueven mediante una pluralidad de transportadores
movibles individualmente, que se mueven por medio de un dispositivo de control en un sistema de pistas a lo largo de
al menos una pista predefinida a al menos un dispositivo de envasado, y se envasan en este. Cada uno de los
transportadores comprende al menos un rotor que coopera con el sistema de pistas y al menos un soporte para
porciones fijado al rotor.

El dispositivo segun la invencion esta configurado en particular para llevar a cabo un procedimiento del tipo aqui
descrito. El procedimiento segun la invencién se lleva a cabo en particular con un dispositivo del tipo aqui descrito.

En la siguiente parte de la descripcién, en la descripcidn de las figuras, en los dibujos y en las reivindicaciones también
se indican posibles perfeccionamientos de la invencion.

De acuerdo con una forma de realizacion, estan previstos exactamente un dispositivo de loncheado y varios
dispositivos de envasado. En este contexto, el rendimiento del dispositivo de loncheado se puede aprovechar de la
mejor manera posible. Un solo dispositivo de loncheado puede suministrar porciones a varios, preferiblemente hasta
cinco, dispositivos de envasado, que estan dispuestos en particular paralelos entre si. En sistemas convencionales
con varios dispositivos de loncheado, los dispositivos de loncheado pueden, por ejemplo, funcionar en parte solo con
un rendimiento considerablemente reducido, ya que deben adaptarse al ritmo de trabajo de un dispositivo de
envasado. En particular, si solo esta previsto un Unico dispositivo de envasado, en el que exista una averia, puede
producirse una interrupcion de la operacién de loncheado. En este contexto se pueden exceder los tiempos de
permanencia permisibles para los productos, lo que es desventajoso en términos de higiene debido al calentamiento
de los productos alimenticios.

De acuerdo con la invencidn, incluso en un sistema con un solo dispositivo de loncheado, se pueden producir porciones
multivariedad, que también se denominan en lo sucesivo porciones mixtas. El concepto "porcién multivariedad" abarca
tanto una porcién hecha de diferentes productos, o sea, por ejemplo, de diferentes tipos de salami, como una porcidn
con una forma de depositar o forma de porcion parcial determinada, en la que las porciones parciales se pueden
combinar juntas en un, asi llamado, envase multivariedad. Para poder producir porciones multivariedad con un solo
dispositivo de loncheado, estan previstos en particular almacenamientos intermedios, que se discutiran posteriormente
con mas detalle.

Segun otra forma de realizacion, el rendimiento maximo del dispositivo de loncheado es mayor que el rendimiento de
un dispositivo de envasado, correspondiendo el rendimiento al nimero de porciones que se pueden producir o0 envasar
por unidad de tiempo. En particular, en el caso de exactamente un dispositivo de loncheado o en un sistema en el que
haya menos dispositivos de loncheado que dispositivos de envasado, se puede aprovechar mejor el rendimiento
maximo del dispositivo de loncheado. Por lo tanto, el dispositivo de loncheado puede funcionar en particular a pleno
rendimiento y suministrar porciones a varios dispositivos de envasado de menor rendimiento.

Si, por el contrario, hay mas dispositivos de loncheado que dispositivos de envasado, el rendimiento de un dispositivo
de loncheado puede ser, en particular, menor que el rendimiento de un dispositivo de envasado.
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De acuerdo con otra forma de realizacién, estan previstos varios dispositivos de loncheado y varios dispositivos de
envasado. Estos pueden conectarse de forma flexible entre si mediante el sistema de pistas. También es posible
integrar o eludir dispositivos de loncheado o dispositivos de envasado individuales. Esto se puede hacer en particular
dependiendo del producto, de la porcién, del formato, del funcionamiento y/o del rendimiento.

En particular, es posible de manera flexible un cambio entre los dispositivos de envasado. Esto facilita en particular la
limpieza, la preparacioén y/o el ajuste. En particular, se puede posibilitar una utilizacion plena éptima del dispositivo de
envasado respectivo y un cambio rapido entre dispositivos de envasado individuales. Esto es particularmente
ventajoso si, por ejemplo, se envasan los mismos tipos de producto en diferentes envases. En este contexto, un molde
0 una lamina de embuticién profunda especial puede permanecer instalado o instalada en un dispositivo de envasado.

De acuerdo con otra forma de realizacién, al menos dos dispositivos de envasado son diferentes entre si y estan
configurados en particular como envasadoras de embuticion profunda o envasadoras de bandejas. Los dispositivos
de envasado pueden ser asi de diferente tipo y, por ejemplo, estar dispuestos paralelos entre si.

Un cambio entre una envasadora de bandejas y una envasadora de embuticién profunda puede ser ventajoso en
particular para evitar tiempos de inactividad del dispositivo de loncheado y para hacer el mejor uso posible del
rendimiento del dispositivo de loncheado. En particular, disponiendo al menos una envasadora de bandejas y al menos
una envasadora de embuticion profunda en paralelo, puede existir la posibilidad de transferir sobrecapacidades de
porciones a una envasadora de bandejas en el lado de salida de la instalacion. Esto también puede ser Util en particular
para puentear a otros dispositivos de envasado durante las pausas de cambio. El sistema de acuerdo con la invencién
hace posible de manera econémica un suministro alterno y flexible de porciones a varios dispositivos de envasado.
Esto se posibilita en particular mediante una conmutacién rapida y un desplazamiento espacial de las porciones. En
este contexto, pueden estar previstas preferiblemente secciones de pista que se extiendan transversalmente, que
estan condicionadas por el posicionamiento de los dispositivos de envasado. Mediante el sistema segun la invencién,
en particular junto con un control correspondiente capaz de determinar la posicion, se puede realizar de manera
econdémica un suministro alternativo de diferentes dispositivos de envasado.

De acuerdo con otra forma de realizacion, el sistema de pistas comprende para cada dispositivo de envasado un
almacenamiento intermedio configurado para recibir al menos un transportador o soporte, comprendiendo el
almacenamiento intermedio en particular al menos una seccion de pista o varias secciones de pista paralelas del
sistema de pistas. De este modo, se pueden utilizar en particular porciones almacenadas temporalmente en los
almacenamientos intermedios para producir porciones multivariedad.

Un almacenamiento intermedio de porciones también es ventajoso en el campo del loncheado de productos
alimenticios en cuestion particularmente si —como suele ser el caso en la practica— se producen mas porciones por
unidad de tiempo mediante uno o varios dispositivos de loncheado que las evacuadas al final de la instalacion, en
particular por medio de uno o varios dispositivos de envasado.

Para producir porciones multivariedad, la necesidad de salida de porciones que el sistema de pistas transporta al
dispositivo de envasado se puede registrar y tener en cuenta en el lado de entrada y para la operacion de loncheado
adaptada correspondientemente de tal manera que la salida esté en consonancia con la formaciéon de porciones
multivariedad. De este modo se controla la cantidad de productos alimentada al dispositivo de loncheado y se trasladan
las porciones a un almacenamiento intermedio. A continuacion, se accede al almacenamiento intermedio y se puede
formar una combinacién correspondiente del contenido del almacén intermedio, es decir, un envase multivariedad, a
partir de unas existencias de porciones en el almacén intermedio. Los transportadores con porciones o porciones
parciales de diferente tipo pueden asi ponerse en un orden deseado. Esto es posible en particular porque el control
conoce los datos del producto y la posiciéon actual de los distintos transportadores y controla los transportadores
correspondientemente. Estos pueden entonces llegar al lado de entrega del sistema de pistas listos para la
transferencia y en el orden correcto.

Como alternativa, el sistema de pistas comprende al menos para un dispositivo de envasado un almacenamiento
intermedio configurado para recibir al menos un transportador o soporte, y para al menos un dispositivo de envasado
ningun almacenamiento intermedio, comprendiendo el almacenamiento intermedio en particular al menos una seccién
de pista o varias secciones de pista paralelas del sistema de pistas.

En particular, puede almacenarse temporalmente en el almacenamiento intermedio sélo una cantidad parcial de
porciones, por ejemplo, porciones parciales del mismo tipo. Esto es concebible, por ejemplo, en caso de solo uno o
dos dispositivos de loncheado. Las porciones parciales almacenadas en el almacenamiento intermedio se pueden
recuperar a continuacion del almacenamiento intermedio en cada caso de manera adecuada a las otras porciones
parciales actualmente loncheadas y combinarlas con estas para formar una porciéon multivariedad. Seria concebible,
por ejemplo, usar un dispositivo de loncheado para producir primero 60 porciones A, por ejemplo, de salami corriente,
y —usando el mismo u otro dispositivo de loncheado— 60 porciones B, por ejemplo, de salami a la pimienta, y
almacenarlas temporalmente en almacenamientos intermedios. Mientras se lonchean a continuacion de manera
complementaria 60 porciones C, por ejemplo, de jamén, las porciones A y B pueden recuperarse respectivamente de
los almacenamientos intermedios y conducirse al lado de entrega del sistema de pistas.
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En particular, se puede lonchear y almacenar temporalmente en primer lugar el producto mas apto para el
almacenamiento. Ademas, también se puede tener en cuenta, por ejemplo, el orden del proceso de loncheado, de
modo que se pueda prescindir de una limpieza después de cada cambio de producto. En particular, la formacién de
multivariedades descrita es ventajosa para tipos de productos que no requieran limpieza intermedia y ningun trabajo
de modificacion en el dispositivo de loncheado. Ademas, la calidad de los productos no deberia verse afectada como
resultado del almacenamiento temporal en el almacenamiento intermedio. Ademas, se puede producir a partir de los
diferentes productos un nimero lo mas igual posible de porciones para evitar restos.

El sistema de pistas posibilita asi, en particular, el procesamiento de lotes pequefios y/o productos que cambien con
frecuencia. También se puede lograr una gran diversidad de variantes con envases multivariedad. Con los sistemas
de transporte convencionales con las ya conocidas constelaciones de instalacion de recorrido lineal, este desarrollo
del proceso operacional seria dificil de implementar econdmicamente.

De acuerdo con otra forma de realizacion, el dispositivo de control controla la operacién de loncheado y los
transportadores de tal manera que con al menos un dispositivo de envasado se envasan porciones uniformes y con al
menos un dispositivo de envasado se envasan porciones mixtas a partir de una combinacion de porciones parciales,
en particular de diferente tipo y/o diferente forma. Los transportadores para producir las porciones mixtas se agrupan
preferiblemente en un orden predefinido antes de llegar a un dispositivo de envasado. De esta forma, las porciones
parciales se pueden colocar en un envase en la disposicion deseada.

En este contexto es posible en particular una conmutacién dinamica, de modo que, por ejemplo, es posible modificar
el suministro al dispositivo de envasado respectivo por medio de los transportadores. Los transportadores se pueden
desplazar preferiblemente a un determinado dispositivo de envasado de acuerdo con un criterio predefinible, por
ejemplo, el peso deseado de la porcion.

En este contexto, un envase multivariedad se puede crear directamente mediante una transferencia de porciones
correspondiente al dispositivo de envasado o mediante un dispositivo de formacién de multivariedades antepuesto. En
el caso de este Ultimo, se crean primero porciones mixtas antes de entregarlas al dispositivo de envasado.

De acuerdo con otra forma de realizacion, se desvia de una corriente principal, preferiblemente de una seccién de
pista que conduce a un primer dispositivo de envasado, al menos un transportador con una porcién parcial. El desvio
tiene lugar en particular para producir una porcion mixta con o antes de otro dispositivo de envasado.

De este modo es posible en particular producir de paso porciones mixtas, al menos temporalmente. Asi, se pueden
sacar cantidades parciales de porciones de una corriente principal de productos a una corriente secundaria de
productos. Las cantidades parciales pueden entonces formar en cada caso una porciéon parcial de una porcion
multivariedad. De esta forma, el sistema segun la invencion posibilita tanto la formacién de envases monovariedad, o
sea, envases que solo comprenden un tipo de alimento, como la creacion de envases multivariedad, que presentan
una mezcla de la corriente de productos del lado de entrada. En este contexto, la corriente principal de productos
puede ser transportada en particular a dispositivos de envasado para monovariedades o ser procesada por al menos
un dispositivo de envasado asignado para cada tipo de producto. La corriente principal de productos forma
preferiblemente un volumen de paso mayor que la corriente secundaria de productos. Asi pues, para envases
multivariedad se puede, por ejemplo, utilizar un dispositivo de envasado con un rendimiento comparativamente bajo.

De esta manera, por un lado, se puede aprovechar al maximo el rendimiento de un dispositivo de loncheado y se
puede garantizar una operacion de loncheado lo mas continua posible. Por otro lado, siempre se puede disponer del
numero de porciones necesario para formar envases multivariedad. Debido al hecho de que las porciones mixtas se
producen en el lado de entrega por medio del transportador controlable de manera flexible, hay poca o ninguna
dependencia del proceso de loncheado. En particular, tampoco hay dependencia del tamafno del producto. Por
ejemplo, no importa si algunos tipos de producto, en particular el salami, son mas cortos que otros, en particular la
mortadela. Por lo tanto, la formacion de restos de producto no es critica y los tiempos de carga o los ciclos de carga
en los dispositivos de loncheado individuales pueden en particular ser diferentes, sin que esto provoque cambios de
ritmo de trabajo importantes en el lado de descarga.

Preferiblemente, puede reducirse un poco el ritmo de trabajo del dispositivo de envasado en la corriente principal de
productos, que es considerablemente mayor en proporcion, o puede aumentarse el rendimiento de corte
correspondientemente en la medida del nimero de porciones adicionales para compensar las porciones desviadas
como corriente secundaria de productos.

El hecho de que en el sistema de pistas s6lo se muevan los transportadores realmente necesarios para las porciones
da como resultado la mejor higiene posible. En las instalaciones convencionales, una instalacién de pistas debe
limpiarse ya después de un breve funcionamiento con una corriente secundaria de productos, lo que en particular
conduce a una interrupcion en el proceso de produccién.
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En particular, los transportadores pueden transportar una porcién y, adicionalmente, cada uno puede presentar un
juego de datos relativo a la porcién, que puede ser rastreado en particular por el dispositivo de control. Esto posibilita
una clasificacion de las porciones parciales en una corriente secundaria de productos desviada, por ejemplo, mediante
un adelantamiento de transportadores. De esta manera, por ejemplo, una porcién parcial de peso insuficiente de un
primer tipo puede combinarse con una porcion parcial de peso excesivo de un segundo tipo. Una porcion multivariedad
deseada puede alcanzar asi un peso nominal predefinido después de que se hayan reunido las diferentes porciones
parciales.

De acuerdo con otra forma de realizacion, puede estar prevista una esclusa higiénica, en la que las cantidades
parciales de porciones sacadas lleguen, por ejemplo, a un espacio de loncheado y/o envasado adyacente por medio
de los transportadores en el sistema de pistas. En este contexto, puede estar previsto en particular en la zona de la
transicion al menos un dispositivo de ventilacién, por ejemplo, con o sin tratamiento de aire y/o esterilizacién.

Como alternativa o adicionalmente, también puede estar prevista una limpieza, en particular una desinfeccion, de los
transportadores antes de pasar por o regresar del espacio de loncheado y/o envasado adyacente. En este contexto,
preferiblemente, los espacios individuales de loncheado y/o envasado pueden hacerse funcionar en paralelo, en
particular de forma independiente, uno al lado de otro. De esta manera, se puede prevenir una propagacion de
gérmenes.

En particular, los transportadores presentes en el sistema de pistas pueden recoger una porcion en un dispositivo de
loncheado y luego abandonar el espacio delimitado respectivamente. Una zona de almacenamiento intermedio y/o de
clasificacion subsiguiente del sistema de pistas puede formar a su vez una seccion. Preferiblemente, un paso por esta
seccién o un retorno de la misma al espacio de loncheado sélo es posible para los transportadores a través de una
esclusa una vez entregadas las porciones respectivas. En particular, los transportadores solo pueden abandonar esta
seccién una vez que hayan sido limpiados.

De acuerdo con otra forma de realizacién, todas las porciones parciales provienen cada una de un almacenamiento
intermedio, en particular diferente. Por lo tanto, las porciones pueden almacenarse temporalmente y combinarse para
formar una porcion mixta segin se requiera.

Segun una forma de realizacion alternativa, al menos una porcion parcial proviene de un almacenamiento intermedio
y al menos una porcioén parcial no proviene de un almacenamiento intermedio, siendo transportada esta dltima en
particular directamente del dispositivo de loncheado al dispositivo de envasado. Asi pues, para crear una porcion
mixta, una porcion parcial puede provenir de un almacenamiento intermedio y otra puede transportarse directamente,
es decir, sin almacenarse de manera intermedia, del dispositivo de loncheado al dispositivo de envasado. Tal creacion
de porciones mixtas se puede realizar de manera sencilla con los transportadores segun la invencion. En el caso de
los sistemas de cintas transportadoras convencionales, esto implicaria un esfuerzo de disefio considerable.

De acuerdo con otra forma de realizacion, el dispositivo de control controla los transportadores de tal manera que,
dependiendo de un criterio, estos no se mueven directamente al menos de forma temporal, en particular en absoluto,
a un dispositivo de loncheado y/o un dispositivo de envasado, dependiendo el criterio del rendimiento y/o tipo del
dispositivo de loncheado o dispositivo de envasado, del producto, de la porcién, de un formato formado por varias
porciones dispuestas y/o de un estado de funcionamiento predefinible.

Si no se accede directamente a un dispositivo de loncheado o a un dispositivo de envasado, sino que se circunvala,
esta ruta de circunvalacion se puede utilizar, por ejemplo, para limpiar el transportador. Los demas componentes del
sistema, en cambio, pueden seguir produciendo.

Si los transportadores no acceden al menos temporalmente a un dispositivo de loncheado o un dispositivo de envasado
y no se utiliza una seccién de pista correspondiente, el dispositivo de loncheado, el dispositivo de envasado y/o las
secciones correspondientes pueden limpiarse, someterse a un mantenimiento y/o repararse. Esto esta garantizado en
particular por el hecho de que el sistema de pistas puede trabajar con los transportadores individuales a velocidades
variables. Asi pues, pueden acelerarse o frenarse individualmente transportadores individuales o subconjuntos de
transportadores con porciones. En este contexto, por ejemplo, se pueden utilizar otras secciones de pista. De esta
manera, también se pueden salvar las pausas de carga en dispositivos de loncheado individuales, en caso dado
también mediante una preproduccion de porciones o aumentando el rendimiento en otros dispositivos de loncheado.
Por lo tanto, se puede garantizar una corriente continua de productos, en esencia independientemente del rendimiento
de un dispositivo de loncheado individual o de un dispositivo de envasado individual.

De acuerdo con otra forma de realizacion, estan previstos varios dispositivos de loncheado y exactamente un
dispositivo de envasado. En particular, el rendimiento del dispositivo de loncheado puede ser menor que el rendimiento
de un dispositivo de envasado, correspondiendo el rendimiento al nimero de porciones que se pueden producir o
envasar por unidad de tiempo.

De esta manera, pueden suministrarse porciones procedentes de diferentes dispositivos de loncheado a un solo
dispositivo de envasado. Esto es ventajoso, por ejemplo, al crear porciones mixtas. En particular, los transportadores
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o0 las porciones que se encuentran sobre los mismos pueden almacenarse de manera intermedia en el camino hacia
el dispositivo de envasado. También es posible almacenar de manera intermedia al menos algunos transportadores
mientras otros transportadores se transportan directamente de un dispositivo de loncheado al dispositivo de envasado.

De acuerdo con otra forma de realizacién, el dispositivo de control controla los transportadores de tal manera que,
dependiendo de un criterio, estos no se mueven directamente al menos de forma temporal, en particular en absoluto,
a un dispositivo de loncheado, dependiendo el criterio en particular del rendimiento y/o el tipo del dispositivo de
loncheado o del dispositivo de envasado, del producto, de la porcién, de un formato formado por varias porciones
dispuestas y/o de un estado de funcionamiento predefinible. Asi pues, pueden circunvalarse dispositivos de loncheado
individuales para, por ejemplo, poder limpiarlos o someterlos a un mantenimiento. Un transportador tampoco puede
acceder a un dispositivo de loncheado si, por ejemplo, el dispositivo de loncheado se carga con un nuevo producto y
el producto se prepara para el proceso de loncheado, por ejemplo, quitando la pieza inicial.

De acuerdo con otra forma de realizacion, estan previstos exactamente un dispositivo de loncheado y exactamente un
dispositivo de envasado. Asi, el sistema de pistas segln la invencion también se puede utilizar en instalaciones
pequerias. En este contexto también es posible una composicion flexible de porciones.

De acuerdo con una forma de realizacion, el sistema de pistas comprende una aguja de distribucion, que divide un
carril procedente del dispositivo de loncheado en varios carriles funcionales. En particular, la aguja de distribucién
divide una seccion de pista de un solo carril, que se aleja del dispositivo de loncheado, en al menos dos secciones de
pista, que estan configuradas como carriles funcionales. Los carriles funcionales pueden cumplir cualquier funcién y
servir, por ejemplo, para el almacenamiento intermedio. Asi, pueden almacenarse de manera intermedia porciones
parciales para producir en particular porciones mixtas, aunque solo haya un Unico dispositivo de loncheado y un Unico
dispositivo de envasado.

De acuerdo con otra forma de realizacion, el sistema de pistas comprende una aguja de empalme, que redne varios
carriles funcionales en un Unico carril que conduce al dispositivo de envasado. Asi pues, los transportadores pueden,
aunque provengan de diferentes carriles funcionales, ser reunidos de nuevo en un carril comun y conducirse a un
dispositivo de envasado comun. El sistema de pistas posibilita de forma sencilla tanto una divisién en varios carriles
como una reunion de varios carriles.

De acuerdo con otra forma de realizacién, cada carril funcional comprende un almacenamiento intermedio configurado
para recibir al menos un transportador o soporte, o esta configurado en si mismo como un almacenamiento intermedio.
En este contexto, un almacenamiento intermedio puede, por ejemplo, comprender una o varias secciones de pista
paralelas. En este contexto, para producir una porcién mixta, todas las porciones parciales pueden provenir de los
almacenamientos intermedios.

Como alternativa, al menos un carril funcional comprende un almacenamiento intermedio configurado para recibir al
menos un transportador o soporte, o el carril funcional mismo esta configurado como un almacenamiento intermedio,
no comprendiendo ningun almacenamiento intermedio ni estando configurado como almacenamiento intermedio al
menos un carril funcional. En este contexto, para producir una porcién mixta, una porcién parcial se puede transportar
directamente del dispositivo de loncheado al dispositivo de envasado, mientras que las porciones parciales restantes
pueden provenir de los respectivos almacenamientos intermedios.

De acuerdo con otra forma de realizacion, varios carriles funcionales estan configurados para transportar, procesar,
combinar y/o almacenar de manera intermedia porciones o porciones parciales de diferente tipo. Los carriles
funcionales también pueden servir, por ejemplo, para limpiar los transportadores. Por lo tanto, los carriles funcionales
se pueden utilizar de diversas maneras.

De acuerdo con otra forma de realizacién, el sistema de pistas comprende al menos un recorrido alternativo que salva
una seccion de pista que conduce a un dispositivo de loncheado y/o un dispositivo de envasado. De esta manera, se
pueden circunvalar un dispositivo de loncheado y/o un dispositivo de envasado. Esto es especialmente ventajoso
cuando un dispositivo de loncheado o un dispositivo de envasado correspondientes no se han puesto en
funcionamiento temporalmente, por ejemplo, con fines de reparacién, mantenimiento y/o limpieza. El dispositivo de
loncheado o el dispositivo de envasado también se pueden circunvalar si esto es necesario de manera condicionada
por el servicio, por ejemplo, si se coloca un producto nuevo en el dispositivo de loncheado y se retira la pieza inicial.
Si estan previstos varios dispositivos de loncheado o varios dispositivos de envasado, siempre se pueden separar y
envasar mas porciones, mientras se circunvalan al menos temporalmente dispositivos de loncheado o dispositivos de
envasado individuales. Esto posibilita una corriente continua de porciones, por ejemplo, incluso durante los trabajos
de mantenimiento.

De acuerdo con otra forma de realizacion, el sistema de pistas comprende al menos un recorrido de transporte de
retorno que se desvia de una seccion de pista, que conduce de un dispositivo de loncheado a un dispositivo de
envasado, y desemboca corriente arriba de nuevo en la seccién de pista. En consecuencia, esta previsto en particular
una especie de bucle, como resultado de lo cual se puede recorrer varias veces la misma seccion de pista. En
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particular, el recorrido de transporte de retorno esté configurado como una via secundaria, que sirve, por ejemplo, de
camino de regreso para un transportador en direccion contraria a un recorrido de transporte principal.

De acuerdo con otra forma de realizacion, el recorrido de transporte de retorno esté configurado para conducir un
transportador de nuevo al dispositivo de loncheado o a otra unidad del sistema de pistas. De esta manera, se pueden
colocar porciones en el transportador de forma solapada y/o desplazada. En este contexto, se repite un recorrido.

Como alternativa o adicionalmente, el recorrido de transporte de retorno también puede estar configurado para
introducir un transportador en la seccién de pista para cubrir parcialmente el sistema de pistas. Esto sirve, en particular,
para proteger el sistema de rieles en zonas especialmente expuestas al ensuciamiento, por ejemplo, debajo de un
medio de introduccién. A tal fin, el transportador, también denominado transportador de cubrimiento, puede
desplazarse conjuntamente al menos por tramos entre dos transportadores que lleven porciones, de modo que los
rieles queden cubiertos por el transportador de cubrimiento en las zonas expuestas al ensuciamiento. El transportador
de cubrimiento también puede esperar debajo de una zona de introduccion hasta que llegue el siguiente transportador
para recoger una porcion. Como transportador de cubrimiento se puede utilizar un transportador normal sin porcién.
Como alternativa, el transportador de cubrimiento puede estar disefiado de tal manera que se logre un solapamiento
con un soporte subsiguiente al menos en un lado.

También es concebible que el recorrido de transporte de retorno esté configurado para sacar de la seccion de pista
un transportador con restos de corte o porciones defectuosas, en particular incompletas o colocadas incorrectamente.
De este modo, se pueden recoger o evacuar restos de material cortado. Para este propédsito, puede estar previsto un
transportador de desechos especial que se desplace conjuntamente por tramos o por momentos en la corriente
principal, de modo que, después de que se hayan recogido los restos de corte, pueda descargarse durante el
transporte de retorno en el recorrido de transporte de retorno, por ejemplo, retirando los restos de corte mediante un
peine o soplandolos. Como alternativa, en el recorrido de transporte de retorno también se pueden corregir de forma
manual, semiautomatica o completamente automatica porciones incompletas o colocadas incorrectamente. Una vez
que se han corregido las porciones, los transportadores pueden introducirse de nuevo en la corriente principal.

Ademas, el recorrido de transporte de retorno también puede servir de recorrido de almacenamiento intermedio y/o
recorrido de adelantamiento, por ejemplo, para una clasificacion por peso, una clasificacién de porciones individuales
y/o una preclasificacion de porciones individuales para porciones totales que se hayan de crear. En particular, en el
recorrido de transporte de retorno, se puede fijar el orden de los transportadores antes de un punto de entrega, por
ejemplo, un robot, por ejemplo, un, asi llamado, "recogedor”, o medio de introduccién de un dispositivo de envasado.
El recorrido de transporte de retorno también posibilita en particular que un recogedor de una unidad robética vuelva
a agarrar, en particular en caso de un paso adicional por la via principal o la via secundaria.

De acuerdo con otra forma de realizacién, esta previsto un dispositivo robético, preferiblemente con un recogedor,
para transferir porciones del dispositivo de transporte al dispositivo de envasado, estando previsto en particular un
dispositivo robdético para cada dispositivo de envasado. Para transferir las porciones a un dispositivo de envasado o a
varios dispositivos de envasado, pueden estar previstos, por ejemplo, tres dispositivos robdticos que introduzcan las
porciones en envases. Para este propdsito, al menos un recorrido parcial del sistema de pistas en la zona de
introduccion puede estar dispuesto paralelamente a una zona de transferencia de un dispositivo de envasado y lo méas
cerca posible de este, para aprovechar de manera éptima el alcance y el area de trabajo del dispositivo robdético, en
particular del recogedor.

De acuerdo con otra forma de realizacion, el sistema de pistas segun la invencién puede estar integrado en un sistema
de cinta transportadora convencional. En particular, pueden estar previstos, por ejemplo, puntos de transferencia para
porciones en los que se transfieran porciones entre al menos dos sistemas de transporte separados. En este contexto,
pueden estar previstos, por ejemplo, dos sistemas de transporte diferentes, preferiblemente un circuito de
transportadores y una instalacion de cinta convencional en la zona del dispositivo de loncheado. En particular, las
porciones se pueden transferir de la instalacién de cinta convencional al circuito de transportadores, que, por ejemplo,
solo transporta la corriente secundaria de productos para formar un envase multivariedad.

En particular, para recoger y/o entregar las porciones de la cinta transportadora al sistema de pistas, puede estar
prevista una cinta de filo de cuchillo o un dispositivo de transferencia, en particular con correas que engranen en los
transportadores, con al menos una cinta transportadora o con al menos un dispositivo roboético. Las porciones se
pueden cargar desde una cinta transportadora al transportador mediante la cinta de filo de cuchillo. Si los
transportadores se transportan primero con una cinta transportadora, las correas pueden engranar en hendiduras de
los transportadores para moverlos al sistema de pistas. Cuando los transportadores se transfieren del sistema de
pistas a una cinta transportadora también pueden engranar correas en los transportadores. Por lo tanto, se pueden
transferir porciones de una cinta transportadora al sistema de pistas o del sistema de pistas a la cinta transportadora
de una manera sencilla y econémica. Como alternativa, en la zona de carga o en la zona de descarga puede estar
previsto al menos un dispositivo robético, preferiblemente con un recogedor. El dispositivo robético puede, por ejemplo,
transferir porciones, los soportes y/o los transportadores desde una cinta transportadora al sistema de pistas o desde
el sistema de pistas a una cinta transportadora.
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En particular, las porciones pueden llegar asi inicialmente a una cinta de separaciéon en porciones después de ser
cortadas. En este contexto, estas pueden ser transportadas mediante una cinta de control convencional y finalmente
transferidas a un sistema de pistas como elemento intermedio multifuncional. En los puntos de introduccién puede
estar previsto un dispositivo de introduccién que transfiera las porciones a los transportadores del sistema de pistas.
En este contexto, un recorrido parcial del sistema de pistas puede hacerse pasar por debajo de una cinta de
introduccion con la misma orientacion longitudinal. En este contexto, las porciones se pueden transportar a los
transportadores mediante la cinta de introduccion. Opcionalmente, un recorrido parcial del sistema de pistas también
se puede conducir transversalmente, es decir, en angulo recto, con respecto a la cinta de introduccién en el punto de
introduccion, por ejemplo, para depositar una porcion parcial con una orientacion diferente en un transportador.

Preferiblemente, cada recorrido parcial del sistema de pistas hasta un punto de introducciéon en un dispositivo de
loncheado puede estar configurado como un recorrido secundario del sistema de pistas total. Los transportadores
pueden desviarse a este recorrido secundario para recoger porciones. En el funcionamiento normal, los
transportadores simplemente se desplazan a lo largo del sistema de recorridos y eluden asi el dispositivo de loncheado
en cuestion si no se han de recoger porciones en el mismo.

A continuacion, las porciones se pueden transportar a un dispositivo de envasado mediante los transportadores. En
este contexto, las porciones se pueden transferir directamente del sistema de pistas al dispositivo de envasado o
mediante un medio de introduccidn intercalado antes del dispositivo de envasado.

Como alternativa, las porciones también se pueden depositar en los transportadores directamente después del
loncheado. A continuacién, los transportadores se pueden mover a través del sistema de pistas. Finalmente, las
porciones se pueden entregar a un dispositivo de envasado. En este caso, toda la instalacién esta configurada como
un sistema de pistas.

En ambos casos, pueden estar previstas conexiones transversales con agujas en el sistema de pistas para el camino
de regreso desde la zona de introduccion del dispositivo de envasado hasta el dispositivo de loncheado. De esta forma,
los transportadores pueden conducirse directamente a los dispositivos de loncheado en cuestion y no tienen que
circular por toda la pista. Ademas, pueden realizarse de este modo procesos de adelantamiento, zonas de
almacenamiento intermedio y/o estacionamiento y/o una clasificacién previa de transportadores, por ejemplo, vacios.
En particular, los transportadores que no se necesiten pueden estacionarse en la zona de recorrido de un dispositivo
de loncheado parado, de modo que se reduce la cantidad de transportadores o porciones en circulacién.

De acuerdo con otra forma de realizacion, cada dispositivo robético tiene asignado al menos un almacenamiento
intermedio configurado para recibir al menos un transportador o soporte. Dicho almacenamiento intermedio puede,
por ejemplo, presentar varios recorridos paralelos del sistema de pistas con agujas en la zona de entrada o la zona de
salida. Por ejemplo, en el mismo pueden almacenarse de manera intermedia porciones multivariedad o porciones
monovariedad acabadas. Las porciones parciales para porciones multivariedad también se pueden clasificar primero
en el mismo y llegar a la siguiente zona de introduccién de un dispositivo de envasado o a la zona de trabajo de al
menos un dispositivo robotico en un orden predefinido.

De acuerdo con otra forma de realizacion, el sistema de pistas presenta al menos una pista de descarga que pasa a
través de una zona de descarga, en la que esta dispuesto al menos un dispositivo de envasado, en particular varios
dispositivos de envasado adyacentes. En la zona de descarga, las porciones se pueden transferir del transportador al
dispositivo de envasado. En este contexto, las porciones pueden ser retiradas por un dispositivo robotico. Como
alternativa, también es posible que los transportadores retiren las porciones a modo de un peine. Ademas, también es
concebible que el soporte del transportador esté configurado como una cinta transportadora y, por lo tanto, transporte
las porciones que se encuentran sobre el mismo al dispositivo de envasado. En particular, un transportador también
puede acceder a varias zonas de transferencia de dispositivos de envasado y asi, por ejemplo, entregar una porcién
parcial a diferentes dispositivos de envasado.

De acuerdo con otra forma de realizacion, la pista de descarga se extiende al menos por tramos paralelamente a una
zona de transferencia de un dispositivo de envasado y, en particular, pasa cerca del dispositivo de envasado. Esto
facilita una transferencia de las porciones al dispositivo de envasado. En particular, las porciones se hallan en la zona
de accion del dispositivo robotico.

De acuerdo con otra forma de realizacion, la pista de descarga atraviesa varias veces la zona de descarga, al menos
con zonas parciales. En particular, después de cruzar la zona de descarga, la pista de descarga describe una curva
de 180° en un primer recorrido de descarga y atraviesa de nuevo la zona de descarga en un segundo recorrido de
descarga, preferiblemente al menos en un recorrido parcial paralelo al primer recorrido de descarga. Por lo tanto, una
seccién de pista del sistema de pistas puede pasar inicialmente por un area de trabajo de al menos un dispositivo
robédtico y a continuacién volver de nuevo. Asi pues, los transportadores del sistema de pistas pueden atravesar de
nuevo el area de trabajo de los dispositivos roboticos en el camino de regreso y moverse de vuelta en otra seccion de
pista paralela a la primera seccién de pista, en particular lo méas cerca posible de la primera seccién de pista. Como
resultado, el dispositivo robético puede agarrar porciones parciales adicionales en el camino de regreso de los
transportadores desde el area de trabajo. Para el dispositivo robético, esto significa mas opciones de selecciéon de
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porciones parciales, por ejemplo, segun criterios de peso. De esta manera, resultan en particular ventajas en cuanto
al ritmo de trabajo y/o la calidad. Asi, por ejemplo, se puede lograr un peso objetivo exacto de una porcién mixta, que
se compone de varias porciones parciales.

Segun otra forma de realizacién, en el caso de varias zonas de descarga, varias pistas de descarga, en particular
todas, atraviesan todos los dispositivos de envasado. De esta manera, la confeccién de las porciones resulta
particularmente variable. Asi pues, dependiendo de los requisitos, cada dispositivo de envasado o dispositivo robético
puede acceder a cualesquiera porciones de todos los transportadores.

Como alternativa, en el caso de varias zonas de descarga, al menos una pista de descarga atraviesa varias zonas de
transferencia, en particular todas ellas, de los dispositivos de envasado y al menos una pista de descarga no atraviesa
al menos una zona de transferencia de un dispositivo de envasado. En particular, una pista de descarga puede estar
asignada a una zona de transferencia de un dispositivo de envasado. En esta forma de realizacion, no todos los
transportadores se hacen pasar por delante de todos los dispositivos de envasado, de modo que son posibles
recorridos mds cortos para los transportadores. De esta forma, se ahorran tanto material de pistas como tiempo.

De acuerdo con una forma de realizacion, al menos un transportador se hace pasar varias veces por delante del
dispositivo de loncheado para disponer la porcion en un formato predefinido, en particular con lonchas desplazadas
unas con respecto a otras, y/o para recoger porciones parciales una tras otra y combinarlas en una porcion total. En
este contexto, el sistema de pistas puede comprender en particular una seccién de pista circular. De esta manera, el
transportador no se tiene que hacer pasar de nuevo varias veces por delante del dispositivo de loncheado. Como
alternativa, sin embargo, también es posible mover el transportador hacia el dispositivo de loncheado y nuevamente
de vuelta por el mismo camino y de nuevo hacia el dispositivo de loncheado. El transportador también puede
desplazarse primero al dispositivo de loncheado para recoger en el mismo una primera porcién parcial. A continuacion,
el transportador se puede mover un poco mas para recoger una segunda porcion parcial. Las porciones parciales
individuales forman en este contexto un formato con lonchas dispuestas desplazadas unas con respecto a otras, por
ejemplo, dos filas una al lado de otra.

De acuerdo con otra forma de realizacion, el transportador se hace pasar por delante del dispositivo de loncheado
sucesivamente en, en particular en dos o mas, pistas diferentes. Al menos en la zona de introduccion, las pistas se
conducen paralelamente unas al lado de otras y pueden estar configuradas especialmente como pistas circulares con
diferentes radios. De esta manera, no es necesario ajustar el dispositivo de loncheado mismo para producir porciones
parciales desplazadas. Por ejemplo, el transportador se mueve una vez en una pista circular con un radio menor y una
vez en una pista circular con un radio mayor, de modo que las porciones parciales se depositan automaticamente en
el transportador en diferentes posiciones paralelas.

Como alternativa o adicionalmente, también es posible ajustar un medio de introduccién del dispositivo de loncheado
en relacién con la pista. En este contexto, el transportador puede moverse en particular sobre una Unica pista circular,
mientras que las porciones parciales pueden depositarse en diferentes posiciones del transportador debido al
movimiento del medio de introduccién. Por ejemplo, un giro lateral del medio de introduccion en relacion con la pista
conduce a un desplazamiento paralelo de porciones parciales en un transportador.

Asi pues, se pueden formar facilmente formatos en los que las porciones parciales estan dispuestas desplazadas unas
con respecto a otras.

Todas las formas de realizacién del sistema aqui descritas estan configuradas en particular para hacerse funcionar de
acuerdo con el procedimiento aqui descrito. Ademas, todas las formas de realizacion del sistema aqui descritas y
todas las formas de realizacion del procedimiento aqui descritas se pueden combinar respectivamente entre si.

La invencion se describe a continuacion a modo de ejemplo con referencia a los dibujos. Se muestran:

Las Figuras 1 a 16, en cada caso una vista esquematica desde arriba de un posible disefio de una instalacion
total.

En primer lugar, se observa que las formas de realizacion representadas son de naturaleza puramente ejemplar. En
particular, el nUmero y la extensiéon de las secciones de pista representadas y el niumero de los dispositivos de
loncheado mostrados y/o el numero y el tipo de los dispositivos de envasado pueden variar. Por ejemplo, en algunas
figuras solo se muestran en representaciones esquematicas sistemas o secciones de pista de un solo carril. Estos
sistemas pueden estar disefiados con varios carriles y también estar provistos de recorridos de retorno
correspondientes, en particular para el retorno de transportadores vacios. En particular, los dispositivos de envasado
de embuticién profunda que se muestran pueden sustituirse arbitrariamente por dispositivos de envasado de bandejas
y viceversa. Las caracteristicas de una forma de realizacion también pueden combinarse segin se desee con
caracteristicas de otra forma de realizacion.

Los ejemplos de realizacion de la invencion que se describen a continuacion se basan en un principio de accionamiento
para transportadores en un sistema de pistas mediante motores sincronos lineales (accionamiento LSM), como se
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explica a modo de ejemplo en la parte introductoria con referencia al sistema de transporte de la empresa MagneMotion
Inc. Cualquier numero de transportadores en un sistema de pistas arbitrariamente complejo pueden moverse
individualmente, es decir, independientemente unos de otros, en el sistema de pistas por medio de un dispositivo de
control y localizarse e identificarse por medio del dispositivo de control. Ademas, los transportadores se pueden mover
y posicionar en el sistema de pistas con gran precision. Las velocidades de movimiento, asi como las aceleraciones y
desaceleraciones, de los transportadores también se pueden configurar de forma arbitraria e individual.

Los transportadores no estan representados en los dibujos. Estos pueden configurarse como rotores, que se pueden
mover sobre una seccién de pista del sistema 10 de pistas. El sistema 10 de pistas comprende una base que sirve de
estator del accionamiento LSM, que también sirve de base mecanica para fijar la seccion de pista, por ejemplo, a una
subestructura o a cualquier tipo de armazones o sujeciones. La seccién de pista puede estar configurada como un,
asi llamado, tipo U, es decir, la seccion de pista puede estar abierta hacia arriba, mientras que los transportadores se
hallan sobre el estator.

Como guia para los transportadores pueden servir unos rieles de guia realizados como chapas angulares, que se
muevan en hendiduras configuradas en las superficies laterales de los rotores de los transportadores. Sin embargo,
las guias del sistema de pistas para los transportadores también pueden estar disefiadas de otra manera.

La guia del sistema de pistas asegura una posicién relativa definida del rotor en relacién con el estator. En particular,
se logra de este modo que una disposicion de imanes permanentes del rotor mantenga una distancia exactamente
definida al estator.

Segun el accionamiento LSM, el rotor provisto de una disposicion de imanes permanentes puede moverse en la
direccion de transporte a lo largo del estator y, por lo tanto, en la pista que comprende el estator mediante la activacion
correspondiente del estator por medio de un dispositivo de control. Durante este movimiento, el rotor puede ser guiado
por los rieles de guia.

En el rotor puede estar dispuesto un soporte que proporcione, por ejemplo, una superficie de apoyo plana para
transportar porciones de alimentos.

El soporte puede estar unido firmemente al rotor. Como alternativa, el soporte también puede estar fijado de forma
desmontable al rotor. Como se muestra en la Figura 1, el sistema 10 de pistas sobre el que se pueden mover los
transportadores esta dispuesto como elemento intermedio flexible entre un dispositivo 12 de loncheado y unos
dispositivos 14, 15 de envasado. El dispositivo 12 de loncheado puede comprender una cuchilla giratoria de manera
rotatoria y/o planetaria con forma circular o forma de hoz. En particular, mediante el dispositivo 12 de loncheado
pueden lonchearse simultdneamente varios productos alimenticios.

Los dispositivos 14, 15 de envasado pueden estar configurados como dispositivos 14 de envasado de embuticion
profunda o como dispositivos 15 de envasado de bandejas y pueden estar dispuestos unos al lado de otros en el
sentido de una conexion en paralelo. Gracias a que estan previstos diferentes dispositivos 14, 15 de envasado, pueden
compensarse, por ejemplo, fluctuaciones en el suministro de productos. También se pueden envasar de diferentes
maneras porciones de la misma instalacion. Esta flexibilidad se posibilita en particular mediante el sistema 10 de
pistas. Esto esta representado en la Figura 1 como un cuadro negro. En principio, en este contexto, las secciones de
pista individuales del sistema 10 de pistas pueden estar dispuestas de cualquier manera y conectar el dispositivo 12
de loncheado con los dispositivos 14, 15 de envasado de las mas diversas formas.

En la Figura 2 esta representada una posible forma de realizacién de un sistema 10 de pistas. Un solo dispositivo 12
de loncheado suministra a varios dispositivos 14 o 15 de envasado. La division en dispositivos 14 de envasado de
embuticion profunda y dispositivos 15 de envasado de bandejas representada es aqui puramente ejemplar y puede
variarse segun se desee. En particular, todos los dispositivos 14, 15 de envasado pueden también ser del mismo tipo.

El carril del sistema 10 de pistas procedente del dispositivo 12 de loncheado se divide en cuatro carriles funcionales
18 en una aguja 16 de distribucién. Cada uno de los carriles funcionales 18 presenta un almacenamiento intermedio
20. El almacenamiento intermedio 20 puede estar configurado como un componente separado. También puede estar
prevista una seccion de pista paralela, en la que los transportadores se almacenen de forma intermedia. A
continuacion, se dirigen los transportadores a los dispositivos 14, 15 de envasado. A continuacion, se envasan las
porciones. Una vez que un transportador ha entregado una porcion, el transportador se puede mover de vuelta al
dispositivo 12 de loncheado en un carril de retorno (no mostrado).

Antes de los dispositivos 14, 15 de envasado también puede estar prevista una seccién de pista que se extienda
transversalmente, de modo que las porciones de los almacenamientos intermedios 20 puedan alimentarse a
cualesquiera dispositivos 14, 15 de envasado. En particular, pueden asi producirse porciones mixtas facilmente. De
esta forma, pueden almacenarse de manera intermedia porciones de diferente tipo en los almacenamientos
intermedios 20 y alimentarse estas a un dispositivo 14, 15 de envasado correspondiente segun sea necesario. La
produccion de porciones de peso exacto también se facilita considerablemente mediante el sistema 10 de pistas segun
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la invencion, ya que se pueden alimentar porciones a un dispositivo 14, 15 de envasado correspondiente de acuerdo
con su peso.

En la forma de realizacion mostrada en la Figura 3, esta previsto un dispositivo 22 de formacién de multivariedades.
En particular, en este contexto, los transportadores se pueden desplazar al dispositivo 22 de formacion de
multivariedades y descargar porciones parciales. Las porciones mixtas formadas pueden, por ejemplo, por medio de
un transportador o por medio de una cinta transportadora o un recogedor, transferirse a continuacion a los dispositivos
14 de envasado y envasarse en estos. Como alternativa, las porciones parciales de diferente tipo también pueden
introducirse directamente en los dispositivos 14 de envasado.

De esta manera es posible crear y envasar porciones de una variedad y porciones mixtas simultaneamente o
alternativamente. Para ello, los transportadores pueden entregar la porcion completa o porciones parciales a los
dispositivos 14 de envasado o al dispositivo 22 de formacion de multivariedades, seguiin se desee. Los transportadores
se pueden controlar correspondientemente dependiendo de si debe envasarse una porcién con una sola variedad o
una porcion con diferentes variedades.

En el ejemplo segun la Figura 4, solo estan previstos un unico dispositivo 12 de loncheado y un Unico dispositivo 14
de envasado (no conforme a la invencion). Con este disefio compacto también es posible producir porciones mixtas
24.

Asi, por ejemplo, cada carril funcional 18 puede presentar un almacenamiento intermedio 20. Sin embargo, tal como
esté representado, también es concebible que un carril funcional 18 no presente ningin almacenamiento intermedio
20. Para producir una porcioén mixta pueden almacenarse primero de manera intermedia productos de diferente tipo
en los almacenamientos intermedios 20. A continuacion, se puede lonchear otra variedad de producto mediante el
dispositivo 12 de loncheado y transportar esta en el carril funcional 18 sin almacenamiento intermedio 20 al dispositivo
22 de formacion de multivariedades. Esta porcion parcial puede complementarse para formar una porcién mixta 24
mediante porciones parciales almacenadas de manera intermedia en los almacenamientos intermedios 20. En este
contexto, el dispositivo 22 de formacion de multivariedades también sirve de aguja 26 de empalme para reunir los
carriles funcionales 18 individuales en un carril comin y transportar asi la porcion mixta 24 a un dispositivo 14 de
envasado comun. El dispositivo 14 de envasado puede comprender en particular un medio de introduccién sobre el
que se puedan depositar las porciones mixtas 24. En particular, el dispositivo 22 de formacién de multivariedades
puede comprender uno o varios recogedores para alimentar las porciones parciales al dispositivo 14 de envasado.

De acuerdo con la forma de realizacién representada en la Figura 5A, el sistema 10 de pistas comprende secciones
de pista que estan configuradas como un "8 tumbado”. En este contexto, el lazo superior sirve para recibir porciones,
mientras que el lazo inferior sirve para entregar porciones a un dispositivo 14 de envasado y para devolver los
transportadores descargados al dispositivo 12 de loncheado. El transportador se puede conducir varias veces a través
del lazo superior. Para formar un formato deseado a partir de porciones parciales, en este contexto también se puede
recorrer un lazo con un radio mas grande o un desplazamiento en paralelo. Asi, incluso si un medio 28 de introduccion
del dispositivo 10 de loncheado esta en una posicion fija, una segunda porcion parcial puede depositarse de manera
desplazada en relacién con la primera porcién parcial. Como alternativa, el lazo superior también puede presentar solo
una pista. Si el lazo se recorre varias veces, la posicion del medio 28 de introduccion se puede ajustar, como resultado
de lo cual las porciones parciales se pueden depositar en diferentes posiciones. La seccion de pista en la que se
devuelven los transportadores también se denomina recorrido 27 de transporte de retorno.

En el ejemplo de realizacién de la Figura 5B, un recorrido 27 de transporte de retorno se desvia de la corriente principal
y desemboca de nuevo corriente arriba en la corriente principal. Los transportadores que contengan porciones
defectuosas pueden sacarse al recorrido 27 de transporte de retorno, corregirse e introducirse de nuevo en la corriente
principal. Los transportadores que transporten restos de corte también pueden liberarse de estos restos en el recorrido
27 de transporte de retorno.

Dado que, por ejemplo, la zona debajo de un medio 28 de introduccién, por ejemplo, de una cinta del medio de
introduccion, es particularmente propensa al ensuciamiento, mediante el recorrido 27 de transporte de retorno puede
introducirse, entre dos transportadores sucesivos que se carguen con porciones, un transportador de cubrimiento que
no transporte porciones y que sirva solamente para cubrir una zona del sistema de pistas, de manera que no lleguen
restos de producto a la via.

En la forma de realizacién segun la Figura 6 estan previstos mas dispositivos 12 de loncheado que dispositivos 14 de
envasado. En concreto, tres dispositivos 12 de loncheado esta situados enfrente de un Unico dispositivo 14 de
envasado. Los dispositivos 12 de loncheado pueden ser dispositivos 12 de loncheado relativamente pequefos,
simples, en particular de un solo carril, que se combinen con un dispositivo 14 de envasado de alta potencia. El sistema
10 de pistas esta representado aqui como un cuadro negro.

En la Figura 7 esta representada una forma de realizacion ejemplar con un sistema 10 de pistas correspondiente.
Cada dispositivo 12 de loncheado tiene asignado en este contexto un almacenamiento intermedio 20. A través de una
aguja 26 de empalme, los carriles separados pueden llevarse a un carril comdn y conducirse a un dispositivo 22 de
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formacion de multivariedades. A continuacién, las porciones se pueden envasar mediante el dispositivo 14 de
envasado. El dispositivo 22 de formacion de multivariedades es aqui opcional, de modo que también se pueden
producir directamente en el dispositivo 14 de envasado monovariedades o multivariedades.

En la forma de realizacion mostrada en la Figura 8, estan previstos varios dispositivos 12 de loncheado y varios
dispositivos 14 de envasado. También puede estar prevista una cinta transportadora convencional inmediatamente
después de los dispositivos 12 de loncheado, o sea, hasta la linea discontinua. Por medio de un dispositivo de
transferencia correspondiente, por ejemplo, con un recogedor, las porciones se pueden transferir del sistema de pistas
a los transportadores. Como alternativa, esta seccion también puede estar ya comprendida por el sistema 10 de pistas,
llegando las porciones directamente de los dispositivos 12 de loncheado a los transportadores. Cada dispositivo 12 de
loncheado tiene asignado un almacenamiento intermedio 20. Sin embargo, los almacenamientos intermedios 20
también se pueden sortear por medio de un recorrido alternativo configurado como un puente 30. Se pueden producir
y a continuaciéon envasar tanto monovariedades como, en particular por medio del dispositivo 22 de formacion de
multivariedades, porciones mixtas.

En particular, también se pueden desviar porciones parciales para producir porciones mixtas.

En la Figura 9 esta representada otra forma de realizacion en la que tres dispositivos 12 de loncheado suministran
porciones a un dispositivo 14 de envasado, siendo transferidas las porciones al dispositivo 14 de envasado por medio
de tres dispositivos robéticos 32. Las porciones se pueden entregar desde los dispositivos 12 de loncheado a los
transportadores por medio de cintas 28 de introduccién. Los transportadores se pueden almacenar de manera
intermedia opcionalmente por medio de los almacenamientos intermedios 20. A continuacion, los transportadores se
hacen pasar por delante de los dispositivos robéticos 32 en una pista 33 de descarga. En este contexto, dependiendo
de la porcién deseada, los dispositivos roboticos 32 pueden retirar correspondientemente porciones parciales o las
porciones completas de los transportadores y transferirlas al dispositivo 14 de envasado. De este modo, también se
pueden producir porciones mixtas. Una vez que las porciones han sido retiradas por los transportadores, estos se
mueven de vuelta a los dispositivos 12 de loncheado en una seccién de pista comun.

Una situacion similar esta representada en el ejemplo de la Figura 10 (no conforme a la invencién). En este contexto,
una seccion de pista pasa por los tres dispositivos 12 de loncheado. A continuacion, los transportadores se conducen
por delante de tres dispositivos robéticos 32 en la pista 33 de descarga. Se desvia otra seccion de pista, que se hace
pasar solamente por delante de dos dispositivos 12 de loncheado y luego se conduce hacia los dispositivos roboticos
32. Finalmente, se desvia una tercera seccion de pista, que solamente se hace pasar por delante de un dispositivo 12
de loncheado. De esta manera, todas las secciones de pista que transportan transportadores con porciones intervienen
en paralelo en todas las areas de trabajo de los dispositivos robéticos 32. Una vez reunidas estas secciones de pista
en un recorrido de retorno comun en direccioén a los dispositivos 12 loncheado, el primer trecho de este recorrido de
retorno también pasa por los tres dispositivos roboticos 32. Las porciones también pueden retirarse de los
transportadores y transferirse al dispositivo 14 de envasado en el camino de regreso.

En la Figura 11 esta representada otra variante no conforme a la invencion. En este contexto, un dispositivo 12 de
loncheado esta conectado a un solo dispositivo robdtico 32 exclusivamente a través de una seccién de pista
independiente. Otra seccién de pista conduce a través de los otros dos dispositivos 12 de loncheado a los tres
dispositivos roboticos 32. Analogamente, esté prevista otra seccion de pista que se conduce a un Unico dispositivo 12
de loncheado para recibir porciones. Después de pasar por los dispositivos robdticos 32, las dos secciones de pista
mencionadas en ultimo lugar se convierten en un recorrido de retorno comun, que se extiende a través de los tres
dispositivos roboéticos 32.

En la Figura 12 se muestra un ejemplo no conforme a la invencion, en el que cada dispositivo 12 de loncheado presenta
una seccioén de pista separada asignada individualmente, no estando las secciones de pista conectadas entre si. En
este contexto, un dispositivo 12 de loncheado so6lo esta conectado a un unico dispositivo robético 32. Por otro lado,
otro dispositivo 12 de loncheado esta conectado a dos dispositivos robéticos 32, mientras que otro dispositivo 12 de
loncheado esté conectado a todos los dispositivos robdticos. Las secciones de pista se giran respectivamente 180° y
se extienden de nuevo a través de los dispositivos robéticos 32 en el camino de regreso.

El ejemplo segun la Figura 13 corresponde esencialmente al ejemplo segun la Figura 12. Sin embargo, las secciones
de pista individuales estan conectadas entre si a través de unas agujas 34, de modo que los transportadores también
pueden cambiar como se desee entre las secciones de pista 0 en la asignacion a los componentes del sistema.

Otro ejemplo se muestra en la Figura 14 (no conforme a la invencion), en la que estan previstos tres dispositivos 12
de loncheado. Se muestran esquematicamente el loncheado en varios carriles y el transporte de porciones en varios
carriles resultante. Se pueden desviar porciones parciales, que pueden provenir de todos los dispositivos 12 de
loncheado, al dispositivo 14 de envasado que se muestra en el extremo izquierdo. De esta manera, se pueden envasar
en este porciones mixtas. En la corriente de transporte principal, sin embargo, cada dispositivo 12 de loncheado
suministra a un dispositivo 14 de envasado propio en cada caso la misma variedad de producto. Como alternativa o
adicionalmente, también puede estar previsto un dispositivo 15 de envasado de bandejas.
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El desvio para una produccién de porciones mixtas puede realizarse de manera permanente o solo temporal.

Segun el ejemplo de la Figura 15, que no corresponde a la invencion, el sistema 10 de pistas esta configurado como
sistema de dos carriles o de varios carriles. Los transportadores pueden cambiar entre una pista interior y una exterior
a voluntad a través de unas agujas 34. En particular, las porciones pueden almacenarse de manera intermedia.
Ademas, los dispositivos 12 de loncheado o los dispositivos 14 de envasado pueden evitarse segln se desee. También
es posible que los transportadores se adelanten entre si, asi como un cambio de direccion, por ejemplo, dependiendo
del estado de funcionamiento actual. Las porciones se pueden transferir a los dispositivos 14 de envasado por medio
de dispositivos robéticos 32. Sin embargo, también es posible hacer pasar una seccién de pista cerca del dispositivo
14 de envasado, como en el dispositivo 14 de envasado que se muestra a la derecha. En este contexto, las porciones
se pueden transferir, por ejemplo, mediante un peine, directamente del transportador al dispositivo 14 de envasado.
Los transportadores también pueden presentar, por ejemplo, cintas transportadoras moviles, a través de las cuales
las porciones se puedan transportar directamente al dispositivo 14 de envasado.

Otro posible ejemplo de un sistema 10 de pistas se muestra en la figura 16 (no conforme a la invencién). Aqui también
estan previstos cuatro dispositivos 14 de envasado. Por ejemplo, en los dispositivos 14 de envasado inferiores se
pueden producir y envasar monovariedades, mientras que en el dispositivo 14 de envasado que se muestra en el
extremo derecho se pueden producir y envasar en particular multivariedades.

En todos los casos, el sistema 10 de pistas o de transporte magnético puede servir de componente de conexién para
el manejo de porciones entre al menos un dispositivo de loncheado y al menos un dispositivo de envasado. En
particular, el sistema 10 de pistas puede comprender en este contexto un almacenamiento intermedio 20 o estar
configurado solo parcialmente como almacenamiento intermedio 20. En este contexto, se puede acceder al contenido
del almacenamiento intermedio o también se pueden asignar porciones desde el almacenamiento intermedio 20 a un
dispositivo 14, 15 de envasado segun se requiera.

De acuerdo con la invencion, se crea asi un sistema extremadamente flexible en el que las porciones se pueden
agrupar y almacenar de manera intermedia facilmente. En particular, siempre es posible un envasado continuo de
porciones tanto monovariedad como multivariedad. Se pueden producir de forma simultanea o secuencial porciones
parciales y lonchas.

Lista de simbolos de referencia

10 Sistema de pistas

12 Dispositivo de loncheado

14 Dispositivo de envasado de embuticion profunda
15 Dispositivo de envasado de bandejas

16 Aguja de distribucion

18 Carril funcional

20 Almacenamiento intermedio

22 Dispositivo de formacion de multivariedades
24 Porcién mixta

26 Aguja de empalme

27 Recorrido de transporte de retorno

28 Medio de introduccién

30 Puente, recorrido alternativo

32 Dispositivo robético

33 Pista de descarga

34 Aguja
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REIVINDICACIONES
1. Sistema con

al menos un dispositivo (12) de loncheado, en particular una cortadora de lonchas de alta velocidad, para
lonchear productos alimenticios, un dispositivo de transporte para mover porciones, cada una de las cuales
comprende al menos una loncha cortada de un producto alimenticio, y

al menos un dispositivo (14, 15) de envasado para envasar las porciones,

en donde el dispositivo de transporte comprende

una pluralidad de transportadores movibles individualmente para el transporte de porciones,

un sistema (10) de pistas para los transportadores, en el que los transportadores pueden moverse a lo largo
de al menos una pista predefinida en una direccién de transporte, y

un dispositivo de control para controlar los movimientos de los transportadores en el sistema (10) de pistas,
en donde cada uno de los transportadores comprende al menos un rotor que coopera con el sistema (10) de
pistas y al menos un soporte para porciones fijado al rotor; y

en donde el dispositivo de transporte esta configurado para mover las porciones desde el dispositivo (12) de
loncheado hasta el dispositivo (14, 15) de envasado,

caracterizado

por que el sistema (10) de pistas comprende para cada dispositivo (14, 15) de envasado un almacenamiento
intermedio (20) configurado para recibir al menos un transportador, o

por que el sistema (10) de pistas comprende al menos para un dispositivo (14, 15) de envasado un
almacenamiento intermedio (20) configurado para recibir al menos un transportador y no comprende para al
menos un dispositivo (14, 15) de envasado ningun almacenamiento intermedio,

estando previstos varios dispositivos (12) de loncheado y exactamente un dispositivo (14, 15) de envasado, o
estando previstos exactamente un dispositivo (12) de loncheado y varios dispositivos (14, 15) de envasado, o
estando previstos varios dispositivos de loncheado y varios dispositivos de envasado.

2. Sistema segun la reivindicacién 1,

caracterizado por que

al menos dos dispositivos (14, 15) de envasado son diferentes entre si y estan configurados en particular como
envasadoras (14) de embuticion profunda o como envasadoras (15) de bandejas.

3. Sistema segun una de las reivindicaciones precedentes,

caracterizado por que

el almacenamiento intermedio (20) comprende al menos una seccion de pista o varias secciones de pista paralelas
del sistema (10) de pistas.

4. Sistema segun una de las reivindicaciones precedentes,

caracterizado por que

el dispositivo de control controla los transportadores de tal manera que con al menos un dispositivo (14, 15) de
envasado se envasan porciones uniformes y con al menos un dispositivo (14, 15) de envasado se envasan porciones
mixtas (24) a partir de una combinacién de porciones parciales, en particular de diferente variedad y/o diferente forma,
agrupandose los transportadores preferiblemente en un orden predefinido para producir las porciones mixtas (24)
antes de llegar a un dispositivo (14, 15) de envasado.

5. Sistema segun una de las reivindicaciones precedentes,

caracterizado por que

el dispositivo de control controla los transportadores de tal manera que al menos un transportador con una porcién
parcial se desvia de una seccién de pista que conduce a un primer dispositivo (14, 15) de envasado, en particular para
producir una porciéon mixta (24) con o antes de otro dispositivo (14, 15) de envasado.

6. Sistema segun una de las reivindicaciones precedentes,

caracterizado por que

el dispositivo de control controla los transportadores de tal manera que, dependiendo de un criterio, estos no se
mueven directamente al menos de forma temporal a un dispositivo (12) de loncheado y/o un dispositivo (14, 15) de
envasado, dependiendo en particular el criterio del rendimiento y/o tipo del dispositivo (12) de loncheado y/o del
dispositivo (14, 15) de envasado, del producto, de la porcion, de un formato formado por varias porciones dispuestas
y/o de un estado de funcionamiento predefinible.

7. Sistema segun la reivindicacién 1,

caracterizado por que

el dispositivo de control controla los transportadores de tal manera que, dependiendo de un criterio, estos no se
mueven directamente al menos de forma temporal a un dispositivo (12) de loncheado, dependiendo el criterio en
particular del rendimiento y/o tipo del dispositivo (12) de loncheado y/o del dispositivo (14, 15) de envasado, del
producto, de la porcién, de un formato formado por varias porciones dispuestas y/o de un estado de funcionamiento
predefinible.
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8. Sistema segun una de las reivindicaciones 1 a 7,

caracterizado por que

el sistema (10) de pistas comprende al menos una aguja (26) de empalme que reune varios carriles funcionales (18)
en al menos un carril que conduce al dispositivo (14, 15) de envasado y/o el sistema (10) de pistas comprende al
menos un recorrido alternativo (30) que salva una seccién de pista que conduce a un dispositivo (12) de loncheado
y/o a un dispositivo (14, 15) de envasado.

9. Sistema segun una de las reivindicaciones 7 u 8,

caracterizado por que

varios carriles funcionales (18) estan configurados para el transporte, para el procesamiento, para la combinacion y/o
para el almacenamiento intermedio de porciones o porciones parciales de diferente tipo.

10. Sistema segun una de las reivindicaciones precedentes,

caracterizado por que

el sistema (10) de pistas comprende al menos un recorrido (27) de transporte de retorno que se desvia de una seccién
de pista, que conduce de un dispositivo (12) de loncheado a un dispositivo (14, 15) de envasado, y desemboca
corriente arriba de nuevo en la seccién de pista, en particular estando configurado el recorrido (27) de transporte de
retorno para conducir de nuevo un transportador al dispositivo (12) de loncheado, introducir un transportador en la
seccién de pista para cubrir parcialmente el sistema de pistas y/o sacar de la seccion de pista un transportador con
restos de corte o porciones defectuosas, en particular incompletas o colocadas incorrectamente.

11. Sistema segun una de las reivindicaciones precedentes,

caracterizado por que

el sistema (10) de pistas presenta al menos una pista (33) de descarga que pasa a través de una zona de descarga,
en la que esté dispuesto al menos un dispositivo (14, 15) de envasado, en particular varios dispositivos (14, 15) de
envasado adyacentes, en particular extendiéndose la pista (33) de descarga al menos por tramos paralelamente a una
zona de transferencia de un dispositivo (14, 15) de envasado y en particular pasando la pista (33) de descarga muy
cerca del dispositivo (14, 15) de envasado.

12. Sistema segun la reivindicacién 11,

caracterizado por que

la pista (33) de descarga atraviesa la zona de descarga varias veces y en particular describe una curva de 180°
después de atravesar la zona de descarga en un primer recorrido de descarga y atraviesa de nuevo la zona de
descarga en un segundo recorrido de descarga, preferiblemente al menos en un recorrido parcial paralelo al primer
recorrido de descarga y/o por que, en caso de varias pistas (33) de descarga, todas las pistas de descarga atraviesan
todas las zonas de transferencia de los dispositivos (14, 15) de envasado, o

por que, en caso de varias pistas (33) de descarga, al menos una pista (33) de descarga atraviesa varias zonas de
transferencia de los dispositivos (14, 15) de envasado, en particular todas ellas, y al menos una pista (33) de descarga
no atraviesa al menos una zona de transferencia de un dispositivo (14, 15) de envasado.

13. Procedimiento para mover porciones, cada una de las cuales comprende al menos una loncha cortada de un
producto alimenticio por medio de al menos un dispositivo (12) de loncheado, en particular una cortadora de lonchas
de alta velocidad, en un sistema segun una de las reivindicaciones precedentes, en donde las porciones se mueven
mediante la pluralidad de transportadores movibles individualmente, que se mueven, en particular se distribuyen y/o
se asignan a una pista, por medio del dispositivo de control en el sistema (10) de pistas a lo largo de al menos una
pista predefinida al al menos un dispositivo (14, 15) de envasado, y se envasan en este.

14. Procedimiento segun la reivindicacion 13,

caracterizado por que

al menos un transportador se hace pasar varias veces por delante del dispositivo (12) de loncheado para disponer la
porcién en un formato predefinido, en particular con lonchas desplazadas unas con respecto a otras, y/o para recoger
porciones parciales una tras otra y combinarlas en una porcién total, en particular haciéndose pasar los
transportadores por delante del dispositivo (12) de loncheado sucesivamente en diferentes pistas y/o por que un
medio (28) de introduccién del dispositivo (12) de loncheado se ajusta en relacion con la pista.

19



ES2935826 T3

Fig.1 12
10
| ] i ¥
15— 14 14 14
Fig.2
12

20



ES2935826 T3

Fig.3
12
16 10
e 18 18y 18 &
20~ 420 20
22

-
o
20 L0
18- 18 118 |18
122
™06

Shw
24

21



ES2935826 T3

Fig.5A
112
10
28— /
T T
T 27
N
(TN m N
i , T
{ \
i |
1 /
LY 7
\,\_h’ rd
Fig.oB
28

\
27

22



ES2935826 T3

Fig.6
~2 | 2| 2
¥
10
14

12 12 12

, \ \ \

ﬂgl \ 1 1}

40 | 420 | Jo
vt
Y,

™14

23



ES2935826 T3

Fig.8
12 12 12
/ / /
30

4-20 120 420

LL> )\\LD- )\Lb»

4 N N N

14-1 141 14-1

24

14-1




ES2935826 T3

Fig.9

14— ?

T

[\

\_/
|
5

T
/

25



ES2935826 T3

Fig.10

26



ES2935826 T3

Fig.11

27



ES2935826 T3

Fig.12




ES2935826 T3

Fig.13

29



ES2935826 T3

Fig.14
12 12 12
/ / /
10
_\ _ ] A! 1 i
A !
/,,34
N e !
¢ ki N
Y
N N i
Ht 1 |
]
| |
| |
L._.SVJ \\ \\ \\
15 14 14 14

30



ES2935826 T3

128 128 1728
4 I I I
34 §4 34/ 3 | =
A A

31



Fig.16

T

ES2935826 T3

L 3
; A v
30
30 /34 34\
( a &
433
\
\
14

32

12 12
/ /
U s [
/T\\ )T 10
30 0|
33
.
0 | % 3w _]
5 ~ s
‘L’__-f33 ‘L’_/ss
\
1y




	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

