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DESCRIPCION
Dispositivo de envasado y procedimiento para el control de un dispositivo de envasado

La presente invencién se refiere a un dispositivo de envasado, y en particular a un dispositivo de envasado con el que
se introduce un producto de llenado en una envoltura de envasado tubular, asi como a un procedimiento para el control
de un dispositivo de envasado segun las reivindicaciones 1y 8.

En la fig. 3 se muestra un dispositivo de envasado conocido en la practica, con el que un producto de llenado se
introduce en una envoltura de envasado tubular. Un dispositivo de envasado semejante se puede utilizar, por ejemplo,
para la elaboracion de embutidos.

El dispositivo de envasado segun la fig. 3 comprende un recipiente de alimentacion o recipiente de acopio, la mayoria
de las veces en forma de tolva, para el producto de llenado liquido, pastoso y/o granulado que puede ser, por ejemplo,
un relleno para la elaboracion de embutidos. El producto de llenado 2 se suministra a un dispositivo de llenado 4. El
dispositivo de llenado 4, que se designa también como cargador, provoca una expulsiéon del producto de llenado 2 a
través de un tubo de conexién 5 a un dispositivo de valvula 6. Al dispositivo de valvula 6 se conecta un tubo de llenado
7, en el que esta dispuesta una envoltura de envasado 8 tubular, cerrada en un lado mediante un elemento de cierre.
La envoltura de envasado 8 esta dispuesta plegada en un acopio correspondiente sobre al menos una parte del tubo
de llenado 7, y el extremo cerrado en un lado de la envoltura de envasado esta estirado sobre el extremo del tubo de
llenado 7.

Si durante el funcionamiento del dispositivo de envasado se transporta el producto de llenado 2 del deposito de acopio
1 mediante el dispositivo de llenado 4 conforme a una presion predeterminada en la direccién del tubo de llenado,
entonces el producto de llenado 2 se introduce en la envoltura de envasado 8. La parte de la envoltura de envasado 8
llena del producto de llenado 2 se transporta a un dispositivo de engrapado 9 dispuesto en la direccién de flujo del
producto de llenado.

En el dispositivo de engrapado 9 se realiza un porcionado correspondiente conforme a una cantidad de llenado
determinado anteriormente (tamafio de porcién, tamafio de producto) en la envoltura de envasado 8, mientras que en
una zona predeterminada de la envoltura de envasado 8 se desplaza el producto de llenado por dispositivos de
desplazamiento (no mostrados en la fig. 3), y en la zona de desplazamiento originada en forma de una trenza libre de
producto de llenado, el dispositivo de engrapado 9 introduce dos elementos de cierre espaciados entre si (no
mostrados), como por ejemplo clips, de forma que la envoltura de envasado 8 se cierra y se puede cortar la parte
constrefiida de la envoltura de envasado 8 entre los elementos de cierre.

Los productos para embutidos individuales se retiran tras abandonar el dispositivo de engrapado 9 y se transportan
para el procesamiento ulterior a posiciones de procesamiento correspondientes.

El dispositivo de envasado comprende ademas un dispositivo sensor 10, que esta previsto en forma de un detector
para la deteccion de impurezas en el producto de llenado 2. En particular se detectan fragmentos de metal introducidos
de forma indeseada en el producto de llenado 2. El dispositivo sensor 10 emite una sefial de deteccion
correspondiente, que se suministra a un dispositivo de control para el procesamiento y valoracion posteriores.

En el procesamiento del producto de llenado 2, y en particular en la mezcla y triturado de los componentes del producto
de llenado 2, por ejemplo, existe la posibilidad de que se puedan deteriorar y romper las herramientas metalicas para el
triturado de los componentes del producto de llenado 2. Las partes metdlicas rotas, por ejemplo, partes de metal ligero,
como aluminio, o de acero se transportan en el flujo volumétrico del producto de llenado 2, estando indicada la
direccion del flujo volumétrico en la fig. 3 por la flecha 12 correspondientes en el tubo de conexion 5.

Si durante el funcionamiento del dispositivo de envasado se contamina el producto de llenado, por ejemplo, por partes
metélicas semejantes, estas partes metélicas llegan luego al producto terminado (por ejemplo, en un embutido), de
forma que esto puede ser peligroso para el consumidor final al consumir el producto. Partes metalicas semejantes son
igualmente peligrosas con vistas a que, por ejemplo, el producto envasado en porciones en la envoltura de envasado 8
se procesa posteriormente en otro proceso de procesamiento. En este caso se pueden deteriorar los dispositivos y
maguinas previstos para el procesamiento posterior.

El producto de llenado 2 procesado terminado y que se almacena en el recipiente 1 se pasa por delante del dispositivo
sensor 10 debido a una presion del dispositivo de llenado 4 en el tubo de conexiéon 5, de forma que mediante
procedimientos conocidos correspondientes de medida se puede descubrir una parte metalica.

Si una impureza metdlica se descubre por el dispositivo sensor 10 en el producto de llenado 2, entonces el dispositivo
de control 11 emite una alarma correspondiente para el operario del dispositivo de envasado y da lugar a una parada
del dispositivo de llenado 4, de forma que no se transporta mas producto de llenado 2 de forma incontrolada en la
direccion del dispositivo de valvula 6 y del tubo de llenado 7 a fin de evitar la penetracion de la impureza en el producto
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terminado.

Después de la deteccion de una impureza metalica en el producto de llenado 2 es necesario que se tomen medidas
manuales por el personal de control. En este caso después del descubrimiento de la impureza metalica por el
dispositivo sensor 10 y la parada inmediata del funcionamiento del dispositivo de llenado 4 por el personal de control o
automaticamente se puede reajustar el dispositivo de valvula de manera que un producto de llenado 2 transportado al
dispositivo de valvula 6 no se suministra al tubo de llenado 7 sino a un tubo de evacuacion 13, y el dispositivo de
llenado 4 se hace funcionar manualmente durante un intervalo de tiempo predeterminado, de forma que con seguridad
se descarga la parte del producto de relleno 2 que tiene la impureza metdlica a través del tubo de evacuacién 13 en un
recipiente 14 correspondiente. La cantidad a descargar de producto de llenado 2, es decir, la cantidad de producto de
llenado 2 que no se suministra al tubo de llenado 7 y por consiguiente a un procesamiento para formar el producto final,
sino que se deriva en el recipiente 14, en este caso depende de la velocidad de llenado correspondiente al flujo
volumétrico generado por el dispositivo de llenado 4. En general se descarga una cantidad relativamente grande de
producto de llenado 2, a fin de descargar con seguridad la impureza metalica.

La descarga del producto de llenado 2 que contiene presumiblemente la impureza metalica se descarga por
consiguiente por un lado en funcion del tiempo conforme a un tiempo ajustable en conexién con el flujo volumétrico
predeterminado del dispositivo de llenado 4, o se puede realizar una descarga de manera que la cantidad descargada
se corresponda con un nimero de porciones a ajustar en el dispositivo de llenado 4 (cantidad de producto
preajustado).

Ademas, existe la posibilidad de no realizar una descarga directa después del descubrimiento de una impureza
metalica por el dispositivo sensor 10, sino limpiar de manera manual el tubo de conexion 5 y el dispositivo de valvula 6.
Para ello se debe desmontar parcialmente manualmente el dispositivo y se debe montar de nuevo. Ademas, es
necesario poner de nuevo en funcionamiento el dispositivo de porcionado y envasado después de la interrupcion
temporal de todo el funcionamiento de dicho dispositivo.

No obstante, una manipulacién semejante es muy complicada, requiere mucho tiempo y provoca una parada larga e
indeseada del dispositivo. Ademas, son necesarias intervenciones manuales, pudiendo ser peligrosos para el personal
de control el desmontaje y nuevo montaje del dispositivo o al menos de partes del mismo.

La descarga de una parte del producto de llenado 2 después de la deteccidon de una impureza metalica significa una
pérdida elevada de producto de llenado ya que, para el aseguramiento de que en cualquier caso se descarga el
producto de llenado contaminado, se debe descargar una mayor cantidad de producto de llenado. Por consiguiente
junto al mayor intervalo de tiempo durante el que esta interrumpido el funcionamiento del dispositivo, también se afiade
la pérdida de cantidades considerables de producto de llenado 2.

La patente americana US 6,117,003 da a conocer una maquina de envasado de embutidos o maquina de engrapado
con un detector de metales dispuesto en el tubo de llenado. La maquina de engrapado comprende un dispositivo de
bombeo, que transporta una masa de llenado a través de un tubo de llenado en una envoltura de envasado cerrada por
un lado, que esta dispuesta en el tubo de llenado. La envoltura de envasado llena se cierra de manera conocida en si
mediante medios de cierre, como clips. El tubo de llenado esta hecho en su seccién posterior de plastico y presenta
ademas en esta zona un detector de metal para el reconocimiento de impurezas metdlicas en la masa de llenado. Si se
detecta una impureza metalica en la masa de llenado 15, un dispositivo de control provoca la expulsiéon del producto
para embutidos contaminado a través de un dispositivo de expulsion. En este caso la pérdida de producto de llenado,
ya que se separa un producto para embutidos completo, es mayor que lo que seria necesario debido a la impureza.

La patente europea EP 1 763 999 da a conocer un dispositivo de porcionado y envasado con un tubo de llenado
conectado con un dispositivo de transporte. Sobre el tubo de llenado se sitla una envoltura de envasado dispuesta
sobre éste. Un anillo de frenado movil de un lado a otro en paralelo al tubo de llenado esta ajustado para volver sobre
un tubo de llenado frente a la direccién de salida a una posicion de liberacion para la liberacion de una cantidad de
envasado. Para ello durante la constriccion y cierre el producto de llenado situado en la zona de constriccion se
desplaza en la cantidad de envasado liberado y después del cierre se desprende de nuevo en la envoltura de
envasado. No esta previsto aqui un detector de metales por lo que no se pueden detectar impurezas metalicas.

La presente invencion tiene por ello el objetivo de configurar un dispositivo de envasado del tipo mencionado al inicio
de manera que se garantice una deteccion segura de una impureza metalica, al tiempo que se evita una importante
pérdida de producto de llenado y tiempos prolongados de interrupcion del funcionamiento del dispositivo.

Segun la invencion este objetivo se resuelve mediante un dispositivo de envasado segln las caracteristicas indicadas
en la reivindicacién 1, y mediante un procedimiento para el control del dispositivo de envasado segin las
caracteristicas indicadas en la reivindicacion 7. En las respectivas reivindicaciones dependientes 2 a 6 6 8 a 13
subsiguientes se especifican configuraciones ventajosas.
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La invencién se refiere por consiguiente a un dispositivo de envasado con un dispositivo de llenado para el transporte
de un producto de llenado, un tubo de llenado conectado con el dispositivo de llenado para la introduccién del producto
de llenado suministrado por el dispositivo de llenado en una envoltura de envasado tubular y dispensado del producto
formado, un dispositivo de engrapado dispuesto en la direccion de transporte del dispositivo de llenado para la
constriccion de la envoltura de envasado en una posicién predeterminada y cierre de la envoltura de envasado con al
menos un elemento de cierre, un dispositivo sensor dispuesto entre el dispositivo de llenado y el tubo de llenado para la
deteccion de impurezas en el producto de llenado y emisién de una sefial de deteccidén a un dispositivo de control,
presentando el dispositivo de control una conexion de control con el dispositivo de engrapado.

De esta manera se garantiza que una impureza, en particular metalica, se puede detectar de forma segura en el
producto de llenado. El flujo volumétrico del producto de llenado pasa el dispositivo sensor y al dispositivo de control se
le suministra una sefial de deteccidn correspondiente. El dispositivo de control controla igualmente el funcionamiento
del dispositivo de engrapado. Para ello segun la invencion esta prevista una conexion de datos o control entre el
dispositivo de control y el dispositivo de engrapado, de forma que el dispositivo de engrapado se puede controlar
mediante el dispositivo de control en particular en funcién del funcionamiento.

El dispositivo de control puede controlar ademas, en ausencia de la sefial de deteccion, el dispositivo de engrapado
para la formacién de un producto con un tamafio de producto predeterminado y para controlar, en presencia de la sefial
de deteccidn, el dispositivo de engrapado para la generacion de un tamafio de producto que es mayor 0 menor que el
tamanfo de producto predeterminado.

Por consiguiente en funcién de la emisién de la sefial de deteccion del dispositivo sensor se puede suministrar una
sefial al dispositivo de engrapado, de forma que el dispositivo de engrapado adopta un modo de funcionamiento
predeterminado con un comportamiento de funcionamiento definido correspondientemente. EI modo de funcionamiento
especial del dispositivo de engrapado, que se ajusta por el dispositivo de control en funcion de la deteccion de la
impureza, sirve para marcar una cantidad de producto determinada de manera especial, que se diferencia de forma
segura de la disposicion y aspecto del producto que se produce en el funcionamiento normal y sin perturbaciones. El
producto modificado por el comportamiento de funcionamiento modificado debido al control por el dispositivo de control
se puede identificar como el producto, en el que esta dispuesta la impureza con seguridad, de tal manera que en el
marco de un procesamiento posterior habitual del producto, y en particular de un paso de descarga del producto normal
y sin perturbaciones, no se descarga la zona contaminada del producto de llenado con pérdidas considerables
parcialmente y mermas de la produccién, sino que se hace pasar de manera predeterminada definida exactamente a
través del dispositivo y se descarga. Por consiguiente el control del dispositivo de engrapado orientado y dependiente
de la deteccion para la entrada en un estado de funcionamiento o modo de funcionamiento determinado provoca un
cambio de la configuracién y disposicion del producto, de forma que una zona del producto que tiene la impureza
metalica con una probabilidad muy elevada se puede diferenciar de los productos sin cargas.

Con el dispositivo segun la invencion es posible detectar por consiguiente de forma segura una impureza metdlica y
marcar sin una interrupcion del desarrollo de la produccion, es decir, de todo el funcionamiento del dispositivo, una
parte del producto de tal manera que la impureza se puede asignar de forma inequivoca a esta parte marcada del
producto. No es necesario el uso de otros dispositivos y procedimientos para el marcaje especial.

El dispositivo de control puede controlar el dispositivo de engrapado durante el funcionamiento del dispositivo de
llenado en presencia de la sefial de la sefial de deteccion del dispositivo sensor para la interrupcién de su
funcionamiento de manera predeterminada.

La interrupciéon del funcidon del dispositivo de engrapado comprende la interrupcion de al menos una funcién de
porcionado, del cierre mediante un elemento de cierre y de la realizaciéon de un corte de separacion para la formacion
del tamafio de producto predeterminado.

El dispositivo de control puede controlar el dispositivo de engrapado para la interrupcion de su funcionamiento durante
un intervalo de tiempo predeterminado, que es mayor que el intervalo de tiempo para la formacién del tamafio de
producto predeterminado.

El dispositivo de control puede controlar el dispositivo de engrapado para la interrupcién de su funcionamiento durante
el funcionamiento del dispositivo de llenado para la formacién de un nimero predeterminado del tamafio de producto
predeterminado.

El dispositivo puede presentar ademas un dispositivo de valvula, que esta dispuesto entre el dispositivo sensor y el tubo
de llenado y esta previsto, en funcién de un control por el dispositivo de control, para conducir el producto de llenado
proporcionado por el dispositivo de llenado al tubo de llenado para la formacién del producto o a un tubo de evacuacion
dispuesto en el dispositivo de valvula para la descarga del producto de llenado.

El dispositivo puede presentar ademas una abertura cerrable, dispuesta entre el dispositivo de llenado y el dispositivo
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sensor para el suministro de elementos de verificacion predeterminados para la verificacion del funcionamiento del
dispositivo sensor.

La presente invencion se refiere igualmente a un procedimiento para el control de un dispositivo de envasado con los
pasos: transporte de un producto de llenado en un flujo volumétrico a través de un tubo de llenado a una envoltura de
envasado tubular y dispensado del producto de llenado situado en la envoltura de envasado, constriccion de la
envoltura de envasado llena en una posicién predeterminada y cierre de la envoltura de envasado con al menos un
elemento de cierre para la formacion de un producto con un tamafio de producto predeterminado, deteccién de una
impureza en el producto de llenado y emision de una sefial de deteccién a un dispositivo de control, y formacion de una
conexion de control entre el dispositivo de control y el dispositivo de engrapado para el control del dispositivo de
engrapado.

El procedimiento puede comprender ademas el paso del control del dispositivo de engrapado en funcion de la emision
de la sefial de deteccion de manera predeterminada para la formacion de un tamafio de producto que sea mayor o
menor que el tamafio de producto predeterminado.

El procedimiento puede comprender ademas el paso del control del dispositivo de engrapado durante el
funcionamiento del dispositivo de llenado en presencia de la sefial de deteccidn para la interrupcion del funcionamiento
del dispositivo de engrapado.

La interrupcién del funcionamiento del dispositivo de engrapado puede comprender la interrupcién de al menos una
funcién de porcionado, del cierre mediante el elemento de cierre y de la realizacion de un corte de separacion para la
formacion del tamafio de producto predeterminado.

El procedimiento puede comprender ademas el paso del control del dispositivo de engrapado para la interrupcion de su
funcionamiento durante un intervalo de tiempo predeterminado, que es mayor que el intervalo de tiempo para la
formacion del tamafio de producto predeterminado.

El procedimiento puede comprender ademas el paso del control del dispositivo de engrapado para la interrupcion de su
funcionamiento durante el funcionamiento del dispositivo de llenado para la formacién de un nimero predeterminado
del tamafio de producto predeterminado.

El procedimiento puede comprender ademas el paso de la supresion del funcionamiento del dispositivo de llenado,
emisioén de una sefial de aviso y parada del dispositivo.

El procedimiento puede comprender ademas el paso de la finalizacion del funcionamiento del dispositivo de llenado en
presencia de la sefial de deteccidon con un retardo de tiempo ajustable hasta la finalizacién real del funcionamiento del
dispositivo de llenado.

El procedimiento puede comprender ademas el paso de la insercion de elementos de verificacién en el flujo volumétrico
y valoracién de la deteccién del elemento de comprobacién mediante el dispositivo sensor.

La presente invencion se explica en detalle a continuaciéon mediante ejemplos de realizacion en referencia a las figuras.
Muestran:

Fig. 1 una representacion global del dispositivo de envasado segun un ejemplo de realizacion de la presente invencién,

Fig. 2 una parte del dispositivo de envasado representado en la fig. 1 segin un segundo ejemplo de realizacién de la
presente invencion, y

Fig. 3 una representacion esquematica de un dispositivo de envasado segin el estado de la técnica.

La fig. 1 muestra una representacion esquematica de la disposicion de un dispositivo de envasado segun la presente
invencion.

Segun la fig. 1 un producto de llenado 20 situado en un recipiente 10 se suministra a un dispositivo de llenado 40, que
con una presion predeterminada genera por un lado un flujo volumétrico, que a través de un tubo de conexion 50
suministra el producto de llenado 20 a un dispositivo de véalvula 60. Mediante un tubo de llenado 70 dispuesto en el
dispositivo de valvula 60, sobre el que esta dispuesta una cantidad predeterminada de una envoltura de envasado 80
para el envasado del producto de llenado 20, se llena la envoltura de envasado 80 cerrada en un lado en un punto
determinado con el producto de llenado 20. La envoltura de envasado 80 llena se suministra a un dispositivo de
engrapado 90 dispuesto en la direccion de movimiento de la envoltura de envasado 80 llena, en el que de la manera
descrita anteriormente en conexion con la fig. 3 se realiza el porcionado gracias a dispositivos de desplazamiento
correspondientes, disponiéndose una cantidad predeterminada del producto de llenado 20 en la envoltura de envasado
80 y mediante los dispositivos de desplazamiento se porciona de forma que entre las porciones se obtiene una
constriccion o una seccion de trenza libre de producto de llenado en la envoltura de envasado 80. En la zona de las
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secciones de trenza de la envoltura de envasado 80 libres del producto de llenado, mediante el dispositivo de
engrapado 90 se sitda un cierre por ambos lados de la cantidad del producto de llenado 20 porcionado en la envoltura
de envasado 80, fijandose los elementos de cierre o clips en la envoltura de envasado 80, y por el dispositivo de
engrapado 90 se realiza luego un corte de las partes individuales del producto en la zona constrefiida entre los
elementos de cierre. Se consigue un tamafio de producto predeterminado correspondiente al tamafio de porcion
ajustado (cantidad de producto de llenado).

De igual manera a lo descrito en conexion con la fig. 1, se realiza una supervision del producto de llenado 20 mediante
un dispositivo sensor 100, pudiéndose detectar en particular objetos metélicos (partes metélicas) contenidos de manera
indeseada en el producto de llenado 20.

Las sefiales de salida correspondientes del dispositivo sensor 100 o del detector de metales se suministran a un
dispositivo de control 110 central, de forma que en base a las sefiales detectadas del dispositivo sensor 100 después
de un procesamiento correspondiente se pueden desencadenar procesos correspondientes por el dispositivo de control
110. El dispositivo de control 110 puede ser también un componente del dispositivo de engrapado 90.

Si se detecta una impureza en el producto de llenado 20 después del paso del flujo volumétrico conforme a la direccién
indicada (flecha 120) en el tubo de conexion 50, luego de igual manera que en el estado de la técnica se puede
descargar una cantidad correspondiente de producto de llenado por un reajuste correspondiente del dispositivo de
valvula 60. En este caso la cantidad a descargar de producto de llenado 20 se conduce mediante un tubo de
evacuacion 130 en un recipiente 140.

Para el control de medidas predeterminadas y en particular de todo el dispositivo de envasado, el dispositivo de control
110 esta conectado con un panel de visualizacién y control 150. En este panel de visualizacion y control 150 se pueden
visualizar par el usuario del dispositivos los estados de funcionamiento y condiciones de funcionamiento ajustados, y
ademas el usuario lo puede manipular a través de la entrada correspondiente o un control por menu puede controlar el
dispositivo de forma manual, semiautomatica o automatica con la especificacion de parametros de funcionamiento
correspondientes. Los parametros de funcionamiento se pueden almacenar también en un dispositivo de
almacenamiento en el dispositivo de control 110, en particular para la deteccion por el dispositivo sensor 100.

En comparacion a la disposicion segun la fig. 3, la disposicién del dispositivo segun la invencién segun la fig. 1
comprende una conexion de datos o conexién de control 160 entre el dispositivo de control 110 y el dispositivo de
engrapado 90. Mediante esta conexiéon de control 160, que puede ser realizada por cable o de forma inalambrica, por
parte del dispositivo de control 110 se le pueden suministrar érdenes para un funcionamiento determinado al dispositivo
de engrapado 90, y del dispositivo de engrapado 90 al dispositivo de control 110 se pueden transmitir datos que
designan el funcionamiento del dispositivo de engrapado 90, asi como en particular parametros y condiciones de
funcionamiento ajustados. El dispositivo de engrapado 90 presenta por consiguiente una interfaz respecto al dispositivo
de control 110.

El dispositivo segun la invencion conforme a la fig. 1 esta por consiguiente en condiciones de realizar las funciones y
adoptar los estados de funcionamiento que se han descrito en conexion con la fig. 3 respecto al estado de la técnica.
Esto se refiere en particular a la descarga de una cantidad de producto de llenado 20, si mediante el dispositivo sensor
100 se descubre una impureza metdlica. El dispositivo de control 110 puede descargar por consiguiente una cantidad a
través de un reajuste del dispositivo de valvula 60 en el recipiente 140 conforme a las condiciones de funcionamiento
presentes y ajustadas.

El dispositivo segln la invencion esta por consiguiente en condiciones de adoptar otros modos de funcionamiento,
junto a la descarga dependiente del tiempo con la que después de la deteccidon de una impureza metalica se descarga
el producto durante un tiempo ajustable mediante el dispositivo de valvula 60, y una descarga dependiente de las
porciones con la que después de la deteccidon de una impureza metalica se descarga del producto un namero de
porciones ajustable por el dispositivo de llenado 40. En detalle el dispositivo de control 110 controla todo el dispositivo
para la facilitacion de modos de funcionamiento adicionales.

El dispositivo de control 110 se muestra en la fig. 1 de forma separada de uno de los componentes del dispositivo.
Preferentemente el dispositivo de control 110, segun se ha indicado ya anteriormente, esta dispuesto en el dispositivo
de engrapado 90 de forma que en el manejo del dispositivo de engrapado 90 también se puede controlar todo el
dispositivo a través del dispositivo de control 110. En particular luego el dispositivo de valvula 60 se puede controlar por
el dispositivo de engrapado 90 (o el dispositivo de control 110 dispuesto en él) para la descarga del producto de
llenado.

En particular, después de la deteccion de una impureza metalica en el producto de llenado 20 por el dispositivo sensor
100 se emite una sefial al dispositivo de control 110, por lo que el dispositivo de control 110 controla en especial el
dispositivo de engrapado 90 de manera predeterminada conforme a al menos uno de los modos de funcionamiento en
funcion de la emisién de esta sefial de deteccion.
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Las posibilidades de la descarga dependiente del tiempo o descarga dependiente de las porciones designan un primer
modo de funcionamiento.

Segun un segundo modo de funcionamiento no se realiza una descarga por un ajuste del dispositivo de valvula 60, sino
gue se realiza un paso de descarga también del producto de llenado 20 que presenta una impureza metdlica.
Conforme a una primera posibilidad del segundo modo de funcionamiento se realiza un paso de descarga en funcion
del tiempo, continuando el producto de llenado 20 durante un tiempo ajustable. En este contexto el dispositivo de
llenado 40 se controla de forma que, en funcién del tiempo, se puede introducir una cantidad correspondiente del
producto de llenado 20 en la envoltura de envasado 80 mediante el tubo de llenado 70. Durante este intervalo de
tiempo del paso de descarga, el dispositivo de engrapado 90 se controla por el dispositivo de control 110, de forma que
se suprime la generaciéon de una seccion de trenza libre de producto de llenado, el cierre del producto mediante
elementos de cierre correspondientes y el corte del producto en la zona constrefiida de la envoltura de envasado 80
entre elementos de cierre dispuestos alli. El dispositivo de engrapado 90 no obtiene durante este intervalo de tiempo
predeterminado una sefial de engrapado, de forma que se suprimen las funciones.

Por la supresion de estas funciones del dispositivo de engrapado 90 y el funcionamiento posterior del dispositivo de
llenado 40 se origina un producto con una mayor cantidad que la cantidad de porcionado ajustada previamente de
forma que, por ejemplo, se origina una salchicha mas larga en la que se encuentra el producto de llenado 20 con la
parte metdlica detectada, pudiéndose separar facilmente este producto mas largo y por consiguiente identificable de
forma univoca. Alternativamente existe la posibilidad de formar un producto con una menor cantidad que la cantidad de
porcionado ajustada previamente de forma que, por ejemplo, se origina una salchicha mas corta en la que se sitta el
producto de llenado 20 con la parte metalica detectada, pudiéndose separar (en funcién del tiempo) facilmente este
producto mas corto y por consiguiente identificable de forma univoca.

El producto a separar esta caracterizado por consiguiente por la mayor o también menor longitud y la mayor o menor
cantidad de porcionado debido a la supresion temporal del funcionamiento de la maquina de engrapado 90. El tamafio
de producto es por ello mayor o menor que un tamafio de producto predeterminado, que se corresponde con un
producto con el porcionado ajustado anteriormente.

En otra posibilidad dentro del segundo modo de funcionamiento se puede realizar un paso de descarga dependiente de
las porciones, y no se descarga el producto de llenado 20 a través del dispositivo de valvula 60 y el tubo de evacuacién
130. Mejor dicho se realiza un paso de descarga también del producto de llenado 20 contaminado con la parte metalica
detectada, formandose un nimero ajustado anteriormente (predeterminado) de porciones del producto conforme al
tamafio de porcién ajustado anteriormente (cantidad de porcionado, tamafio de producto predeterminado). Con ello
después de la deteccién de la impureza metélica se continta el llenado de la envoltura de envasado 80 de la manera
ajustada anteriormente.

No obstante, durante este paso de descarga en funcién de las porciones se controla el dispositivo de engrapado 90
después del suministro de la sefial de deteccién del dispositivo sensor 100 por el dispositivo de control 110 de una
manera predeterminada para conseguir un tamafio de producto predeterminado, que es mayor que el tamafio de
producto predeterminado (porcion individual). Este control provoca que gracias al dispositivo de engrapado 90 se
porciona el producto de la manera habitual y con ello se forman constricciones en la envoltura de envasado 80. No
obstante, se controla el dispositivo de engrapado 90 de forma que se suprime tanto la colocacién de los elementos de
cierre en la zona constrefiida, como también el corte del producto en la zona constrefiida (la colocacion de cortes de
separacion).

Por consiguiente se origina un producto mas largo (que es mas largo que el tamafio de producto predeterminado), por
ejemplo, una salchicha mas larga en la longitud del nimero predeterminado de porciones, no obstante, no estando
previstos elementos de cierre y cortes de separacion. De esta manera igualmente el producto de llenado 20, que
contiene la impureza metalica, se introduce de la manera habitual en la envoltura de envasado 80, no obstante,
estando marcado el numero predeterminado de porciones (porcién individual), de las que una contiene la impureza, por
la supresion del cierre y del corte en comparacioén al producto sin faltas.

En los dos casos descritos anteriormente del segundo modo de funcionamiento, el tiempo predeterminado puede
determinar el paso de descarga dependiente del tiempo o se puede determinar el nimero de porciones en el paso de
descarga dependiente de las porciones en funcién del flujo volumétrico generado por el dispositivo de llenado 40.
Conforme a las dimensiones y parametros de funcionamiento del dispositivo, estos otros parametros se pueden ajustar
para el paso de descarga. En cada caso, al inicio y al final de la supresion temporal del funcionamiento del dispositivo
de engrapado 90 se realiza un cierre y corte del producto mas largo, de forma que éste se puede reconocer y separar
de los restantes productos no contaminados.

De esta manera es posible el paso de descarga del producto contaminado sin una interrupcion del funcionamiento de
todo el dispositivo y marcar las partes de producto que contienen la suciedad por un control correspondiente del
dispositivo de engrapado 90, de forma que es posible sin mas una separacion.
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El funcionamiento del dispositivo de envasado comprende un tercer modo de funcionamiento, en el que se realiza un
paso de descarga con una supresion de llenado y emision de una sefal de aviso. Después de la deteccion de una
impureza metdlica mediante el dispositivo sensor 100 se para el dispositivo de envasado mediante el dispositivo de
control 110, parandose el dispositivo de llenado 40 y el dispositivo de engranado 90. Para el personal de control se
emite una sefal de aviso. El personal de control acto seguido manipula manualmente el dispositivo de engrapado 90 y
coloca un primer elemento de cierre (clip) en un punto predeterminado de la envoltura de envasado 80. Luego el
dispositivo de llenado 40 se pone en marcha y por el dispositivo de llenado 40 se forma nuevamente un flujo
volumétrico en la direccion de las flechas 120 segun la fig. 1 (encendido automatico). Durante un tiempo de tiempo
predeterminado (ajustable) una porcion se llena en la envoltura de envasado 80, y a continuacién se realiza una parada
posterior del dispositivo de llenado 40. El personal de control coloca con ello por una manipulacién manual del
dispositivo de engrapado 90 el primer elemento de cierre, de forma que de manera predeterminada se forma por una
intervencién manual del personal de control un producto designado, que se puede separar después de la realizacién de
un corte de separacion correspondiente por el dispositivo de engrapado 90. Este producto contiene esta parte metalica
debido a la parada inmediata del dispositivo después de la deteccion de la impureza metdlica. Después de la
separacion del producto designado de esta manera, el personal de control puede encender el dispositivo de envasado
y lo puede poner en funcionamiento nuevamente para la produccién automatica posterior (encendido automatico).

De esta manera es posible pasar de descarga una cantidad perdida muy pequefia de producto de llenado 20 y
separarla posteriormente. En esta intervencién manual por el personal de control se llena por consiguiente una porcién
predeterminada en la envoltura de envasado 80, manejandose manualmente el dispositivo de engrapado 90 para la
colocacion de los elementos de cierre y cortes de separacion.

En el cuarto modo de funcionamiento del dispositivo de envasado se realiza un paso de descarga dependiente de las
porciones después de la deteccion de una impureza metalica, suprimiéndose el llenado, emitiéndose una sefial de
aviso y parandose el dispositivo. El personal de control coloca con manipulacion manual del dispositivo de engrapado
90 un primer elemento de cierre (clip) en la envoltura de envasado 80 en el tubo de llenado 70, después de lo cual el
dispositivo de llenado 40 se pone en marcha (encendido automatico). Se realiza un proceso de llenado normal por el
funcionamiento del dispositivo de llenado 40, llenandose un nimero ajustable predeterminado de porciones, hasta que
luego se realiza una parada posterior del dispositivo de llenado 40. Se inserta por consiguiente un primer elemento de
cierre (clip), y después de una separacion del producto (por ejemplo, la salchicha) conforme al nimero predeterminado
de porciones se ajusta nuevamente la produccion ulterior mediante el procedimiento habitual automatico (encendido
automatico).

Segun un quinto modo de funcionamiento, partiendo del funcionamiento automatico sin perturbaciones del dispositivo
de envasado, al reconocer una impureza metdlica en el producto de llenado 20 mediante el dispositivo sensor 100, se
realiza una parada del dispositivo de llenado 40 con un retardo de tiempo ajustable en conexién con un recorrido
conocido y una velocidad conocida. Esto provoca que no se detenga inmediatamente el dispositivo de llenado 40, sino
que el proceso de llenado se continlie durante el retardo de tiempo ajustable, de forma que el punto con la impureza (el
lugar en el que se sitda la impureza metalica en el producto de llenado 20) se puede llevar en conexion con el flujo
volumétrico que sigue desplazandose cerca del punto de descarga en el dispositivo de valvula 60 o también en el
extremo del tubo de llenado 70 durante el paso de descarga. De esta manera se puede reducir la cantidad perdida de
producto de llenado, ya que en una descarga la impureza se sitla directamente cerca del dispositivo de valvula 60 y
preferentemente en el dispositivo de valvula 60, y por ello es necesaria una pequefia cantidad de descarga para
descargar la impureza. Ademas, en el caso del paso de descarga la impureza ya esta dispuesta en el extremo del tubo
de llenado 70, de forma que con la siguiente porciéon se puede introducir directamente una cantidad correspondiente a
una porcioén de producto de llenado 20 de manera normal en la envoltura de envasado 80.

El quinto modo de funcionamiento descrito anteriormente se puede combinar con los modos de funcionamiento
descritos anteriormente, ya que tanto la descarga, como también el paso de descarga se pueden realizar en funcién del
tiempo, como también en funcién de un nimero predeterminado de porciones.

Segun un sexto modo de funcionamiento del dispositivo de envasado segun la invencién, después de una descarga se
realiza una breve parada del dispositivo de llenado (parada del cargador), de forma que el dispositivo de valvula 60 se
puede conmutar sin presion. Esto se refiere en particular a la configuracion preferida del dispositivo de valvula 60 con
una valvula de bola, de forma que ésta se puede ajustar sin presion. Esto impide también que en determinadas
situaciones después de una nueva puesta en marcha del dispositivo de envasado se realice un llenado posterior contra
los dispositivos de desplazamiento cerrados del dispositivo de engrapado 90. Por ello se consigue una puesta en
marcha mas lenta, cuidandose el producto de llenado 20 y la envoltura de envasado 80.

En referencia a la fig. 2 se describe a continuacion un segundo ejemplo de realizacion de la presente invencion.

La fig. 2 muestra en una representacion esquematica una parte de la disposicion de la fig. 1, mostrandose el dispositivo
de llenado 40, el tubo de conexion 50, el dispositivo de valvula 60 con el tubo de llenado 70 dispuesto en éste y el tubo
de evacuacién 130, asi como el sensor 100 dispuesto en el tubo de conexién 50. Las flechas 120 designan el
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dispositivo de control del flujo volumétrico del producto de llenado 20 (fig. 1), que se transporta mediante el dispositivo
de llenado 40. La conexion de datos entre los componentes indicados anteriormente y el dispositivo de control 110 no
se muestra para la simplificacién de la representacion.

El dispositivo sensor 100 segun la fig. 2 sirve de igual manera que el dispositivo sensor 100 segun la fig. 1 para la
deteccion de impurezas, y en particular de impurezas metalicas. En el caso de la deteccién de una impureza metalica
el dispositivo sensor 100 emite una sefial de deteccion correspondiente al dispositivo de control 110.

Una deteccidon segura de una impureza en el producto de llenado 20 se garantiza por consiguiente s6lo con una
operacion sin perturbaciones del dispositivo sensor 100. Para asegurar la capacidad de funcionamiento del dispositivo
sensor 100 se debe realizar por ello una verificacion del funcionamiento del dispositivo sensor 100. Segun un
procedimiento conocido se utilizan barras de comprobacion metalicas o que contienen partes metdlicas, no obstante,
pudiéndose registrar sélo la funcion pura de deteccién del dispositivo sensor 100. Un confirmacién de que el dispositivo
sensor 100 puede detectar de manera segura una impureza metélica, no obstante, no permite una declaraciéon segura
de si realmente se ha descargado también una impureza metalica detectada (por ejemplo, por una descarga). También
existe el problema y en particular la desventaja de seguridad si en el caso de un dispositivo sensor 100 separado del
dispositivo no se interrumpe el suministro de corriente para todo el dispositivo.

Con esta finalidad el tubo de conexiéon 50 presenta entre el dispositivo de llenado 40 y el dispositivo sensor 100 una
abertura cerrada durante el funcionamiento normal sin perturbaciones mediante una tapa de cierre 170. Si la tapa de
cierre 170 se abre, entonces es accesible el interior del tubo de conexiéon 50. En este caso existe la posibilidad de
insertar elementos de verificacién predeterminados (cuerpo de test) 180 en el tubo de conexion 50, de forma que éste
se mueve en el flujo volumétrico del producto de llenado 20 en la direccién que esté indicada por las flechas 120. En
particular el elemento de verificacién 180 en conexion con el flujo volumétrico se pasa por delante del dispositivo sensor
100, mediante el dispositivo sensor 100 se reconoce con funcionamiento sin fallos del mismo la fraccion de metal del
elemento de verificacion 180 y se transmite una sefial de deteccién correspondiente a la unidad de control 110. En un
caso semejante se puede realizar entonces, por ejemplo, un desarrollo segun el segundo modo de funcionamiento, de
forma que se realiza un paso de descarga de manera dependiente del tiempo o en funcion de las porciones, y en el
producto marcado correspondiente (mayor que el tamafio de producto predeterminado) debe estar contenido el
elemento de verificacion 180. Esto se puede supervisar en detalle igualmente mediante otro dispositivo de verificacion
no mostrado, de forma que en funcién de ello se puede determinar si estan ajustados de forma correcta y suficiente los
tiempos para el paso de descarga dependiente del tiempo o el nimero de las porciones para el paso de descarga
dependiente de las porciones, de forma que con seguridad la impureza (en el presente caso el elemento de verificacion
180) esta contenido de forma segura en el producto marcado.

De igual manera se puede determinar mediante un elemento de verificacion 180 o varios elementos de verificacion, si
en el caso de una descarga se ha descargado también realmente el elemento de verificacion 180 (la impureza
simulada).

Por consiguiente de manera sencilla, por la apertura de la cubierta de cierre 170, por insercién de uno o varios
elementos de verificacion 180 y nuevo cierre de la tapa de cierre 170 es posible realizar una verificacién que
comprende la capacidad pura de funcionamiento del dispositivo sensor 100, como también el ajuste correcto de los
parametros de funcionamiento (tiempos prefijados y nimero prefijado de las porciones a descargar o a pasar). Una
comprobacién semejante mediante los elementos de verificacion 180 y la posibilidad de introduccion sencilla de los
elementos de verificacion 180 mediante la abertura en el tubo de conexién 50 se puede simular con ello una impureza
para la seguridad del funcionamiento del dispositivo segin la invencion, y se puede comprobar de forma segura la
separacion de un producto contaminado o la descarga con la impureza.

Los elementos de verificacion 180 estan hechos preferentemente de una bola de plastico con un nicleo metélico
incluido.

En el dispositivo de envasado segun la invencion se controla el dispositivo de valvula 60 mediante aire comprimido
para la conmutacién. En este caso una valvula de bola contenido preferentemente en el dispositivo de valvula 60 se
controla directamente mediante el aire comprimido, presentando el dispositivo de envasado una conexién de aire
comprimido de seguridad. En este caso el aire comprimido se conecta para el control del dispositivo de valvula 60 y
especialmente de la valvula de bola contenida en él sélo si el dispositivo sensor 100 esta en conexion con el dispositivo
de engrapado 90. Esto evita un problema de que en el caso de un dispositivo sensor 100 no montado es posible un
engranaje en la valvula de esfera y esta puede conmutar ya que el control eléctrico todavia no se ha conectado. En
este caso el dispositivo sensor 100 puede sacarse completamente del dispositivo. Ademas, el aire comprimido se
separa forzosamente de manera que por motivos de seguridad tampoco es posible una puesta en marcha equivocada
(arranque) del dispositivo.

Segun el estado de la técnica el dispositivo de engrapado 90 trabaja sin una interfaz eléctrica con los componentes
restantes del dispositivo, y en particular con la unidad de control 110 central. Mejor dicho el dispositivo de engrapado 90
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trabaja de forma autarquica.

El dispositivo sensor 100 segun las figuras 1 y 2 se ha descrito anteriormente en conexion con la deteccion de
impurezas metdlicas. En funcion del tipo de la deteccién y de la configuraciéon del dispositivo sensor 100 se pueden
detectar otras impurezas, la invencion no estéa limitada a la deteccién de impurezas metalicas.

La presente invencion se ha descrito anteriormente mediante ejemplos de realizacion en relacion con figuras
correspondientes. No obstante, es evidente que la configuracion de la presente invencion segin las figuras descritas
anteriormente y las referencias utilizadas para los elementos y componentes correspondientes en las figuras, en la
descripcion y en las reivindicaciones y las indicaciones mencionadas a modo de ejemplo no se deben interpretar de
forma limitante. Antes bien, se consideran como formas de realizacidon y variantes enteras pertenecientes a la
invencion, que caen bajo las reivindicaciones adjuntas.
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REIVINDICACIONES
1.- Dispositivo de envasado, con un dispositivo de llenado (40) para el transporte de un producto de llenado (20),

un tubo de llenado (70) conectado con el dispositivo de llenado (40) para la introduccion del producto de llenado (20)
suministrado por el dispositivo de llenado (40) en una envoltura de envasado (80) tubular y dispensado del producto
formado,

un dispositivo de engrapado (90) dispuesto en la direccion de transporte del dispositivo de llenado (40) para la
constriccion de la envoltura de envasado (80) en una posicidon predeterminada y cierre de la envoltura de envasado
(80) con al menos un elemento de cierre,

un dispositivo sensor (100) dispuesto entre el dispositivo de llenado (40) y el tubo de llenado (70) para la deteccion de
impurezas en el producto de llenado (20) y emision de una sefial de deteccién a un dispositivo de control (110), en el
que

el dispositivo de control (110) presenta una conexion de control (160) con el dispositivo de engrapado (90) que esta
disefiada para controlar el dispositivo de llenado (40), de forma que una cantidad correspondiente de producto de
llenado (20) se pueda introducir en funcién del tiempo en la envoltura de envasado (80) mediante el tubo de llenado
(70), en el que el dispositivo de control (110) esta previsto para, en ausencia de la sefial de deteccién, controlar el
dispositivo de engrapado (90) para la formacion de un producto con un tamafio de producto predeterminado, y, en
presencia de la sefial de deteccién, controlar el dispositivo de engrapado (90) para la generaciéon de un tamafio de
producto que sea mayor o menor que el tamafio de producto predeterminado.

2.- Dispositivo segun la reivindicacion 1, en el que el dispositivo de control (110) esta previsto para controlar el
dispositivo de engrapado (90) durante el funcionamiento del dispositivo de llenado (40) en presencia de la sefial de
deteccion del dispositivo sensor (100) para la interrupcién de su funcionamiento de manera predeterminada.

3.- Dispositivo segun la reivindicacién 2, en el que la interrupcion del funcionamiento del dispositivo de engrapado (90)
comprende la interrupcion de al menos una funcion de porcionado, del cierre mediante un elemento de cierre y de la
realizacion de un corte de separacion para la formacion del tamafio de producto predeterminado.

4.- Dispositivo segun la reivindicacion 2 6 3, en el que el dispositivo de control (110) esta previsto para controlar el
dispositivo de engrapado (90) para la interrupcién de su funcionamiento durante un intervalo de tiempo predeterminado,
gue es mayor que el intervalo de tiempo para la formacion del tamafio de producto predeterminado.

5.- Dispositivo segun la reivindicacion 2 6 3, en el que el dispositivo de control (110) esta previsto para controlar el
dispositivo de engrapado (90) para la interrupcién de su funcionamiento durante el funcionamiento del dispositivo de
llenado (40) para la formacién de un nimero predeterminado del tamafio de producto predeterminado.

6.- Dispositivo segun la reivindicacion 1, ademas con un dispositivo de valvula (60), que esta dispuesto entre el
dispositivo sensor (100) y el tubo de llenado (70) y esta previsto, en funcion de un control por el dispositivo de control
(110), para conducir el producto de llenado proporcionado por el dispositivo de llenado (40) al tubo de llenado (70) para
la formacion del producto o a un tubo de evacuacion (130) dispuesto en el dispositivo de valvula (60) para la descarga
del producto de llenado (20).

7.- Procedimiento para el control de un dispositivo de envasado, con los pasos de:

transporte de un producto de llenado en un flujo volumétrico a través de un tubo de llenado (70) a una
envoltura de envasado (80) tubular y dispensado del producto de llenado (20) situado en la envoltura de
envasado (80),

constriccion de la envoltura de envasado (80) llenada en una posicion predeterminada y cierre de la envoltura
de envasado (80) con al menos un elemento de cierre para la formacién de un producto con un tamafio de
producto predeterminado,

deteccién de una impureza en el producto de llenado (20) y emisidon de una sefial de deteccién a un
dispositivo de control (110),

formacién de una conexion de control (160) entre el dispositivo de control (110) y el dispositivo de engrapado
(90) para el control del dispositivo de engrapado (90), y

control del dispositivo de engrapado (90) en funciéon de la emisién de la sefial de deteccion de manera
predeterminada para la formacién de un tamafio de producto, que es mayor o menor que el tamafio de
producto predeterminado si existe la sefial de deteccién, y para la formacién de un tamafio de producto
conforme al tamafio de producto predeterminado si no existe la sefial de deteccion.
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8.- Procedimiento segun la reivindicacion 7, ademas con el paso del control del dispositivo de engrapado (90) durante
el funcionamiento del dispositivo de llenado (40) en presencia de la sefial de deteccién para la interrupcion del
funcionamiento del dispositivo de engrapado (90).

9.- Procedimiento segun la reivindicacion 8, en el que la interrupcion del funcionamiento del dispositivo de engrapado
(90) comprende la interrupcién de al menos una funcién de porcionado, del cierre mediante un elemento de cierre y de
la realizacion de un corte de separacion para la formacién del tamafio de producto predeterminado.

10.- Procedimiento segun la reivindicacién 7, ademas con el paso del control del dispositivo de engrapado (90) para la
interrupcion de su funcionamiento durante un intervalo de tiempo predeterminado, que es mayor que el intervalo de
tiempo para la formacion del tamafio de producto predeterminado.

11.- Procedimiento segun la reivindicacion 7, ademas con el paso del control del dispositivo de engrapado (90) para la
interrupcion de su funcionamiento durante el funcionamiento del dispositivo de llenado (40) para la formacién de un
nimero predeterminado del tamafio de producto predeterminado, en el que la interrupcién comprende al menos una
funcién de porcionado, del cierre mediante un elemento de cierre y de la realizacion de un corte de separacion para la
formacion del tamafio de producto predeterminado.

12.- Procedimiento segun la reivindicacion 7, ademas con la supresion del funcionamiento del dispositivo de llenado
(40), emision de una sefial de aviso y parada del dispositivo.

13.- Procedimiento segln una de las reivindicaciones 7 a 12, ademas con el paso de la finalizacién del funcionamiento
del dispositivo de llenado (40) en presencia de la sefial de deteccién con un retardo de tiempo ajustable hasta la
finalizacion real del funcionamiento del dispositivo de llenado (40).
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