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DESCRIPCION
Regulador de vacio en una llenadora al vacio sin aporte de aire exterior

La presente invencion se refiere a un transportador, a un procedimiento para el transporte de masas pastosas, asi
como a una maquina de llenado, de acuerdo con la parte introductoria de las reivindicaciones 1, 9 y 14.

Ya se utilizan en la actualidad transportadores, en especial, bombas de paletas, para el transporte de carne de
salchicha desde tolvas a tubos de lienado a través de los cuales se rellenan de carne de salchicha las envolturas de
las mismas. Estas bombas de paletas se describen, por ejemplo, en los documentos EP 0432388 B2 y EP 1040758
A1. Las bombas de paletas constan de una caja y un rotor dispuesto en la misma de forma excéntrica y que se
puede poner en rotacién. En el rotor estan dispuestas paletas montadas con capacidad de desplazamiento radial
que constituyen camaras de transporte con las paredes de la caja de ia bomba, el fondo y la tapa de la caja y la
superficie exterior del rotor. La caja de la bomba presenta una entrada de carne de salchicha y una salida de carne
de la misma. Desde la salida la came de salchicha puede ser desplazada, por ejempio, hacia un tubo de llenado.

Por el documento US 6 309 293 se describe un transportador para una méaquina de llenado para transportar masas
pastosas que comprende una caja con un orificic de vacio y una bomba de vacio, asi como una conduccién de
aspiracion para generar una presion negativa en el transportador, estando dispuesto un dispositivo de vélvula en la
conduccién de aspiracion y estando dispuesto un dispositivo de regulacién para regular la presién negativa en sl
transportador, pudiéndose ajustar la seccién transversal de la conduccién de aspiracién mediante el dispositivo de
valvula.

Para el llenado de masas pastosas mediante una llenadora al vacio se genera una presién negativa en el
transportador con la ayuda de una bomba de vacio. Esta presién negativa extrae de la masa de relleno,
parcialmente o practicamente por completo, su contenido en gasfaire. Generalmente, esto es deseable. Debido a
ello el producto final se vuelve compacto y libre de poros.

Sin embargo, también hay productos finales que deben mantener su contenido en aire total o parciaimente. Para
conseguirlo, se baja el nivel del vacio en el transportador. De esta manera no se extrae, o sélo se extrae
parciaimente, el contenido en aire de la masa de relleno. El producto mantiene su consistencia inicial y, en este
caso, no es compactado de forma indeseada. Algunos ejemplos para productos finales cuyo contenido en gas no ha
de ser extraido o sdlo parciaimente, o que no han de ser compactados, son: pastel de carne (“Fleischkase™),
salchichas, caviar, todas las masas que han der quedar cremosas asi como productos granulares.

Hasta ahora se ha hecho funcionar la bomba de vacio en su régimen nominal. Para reducir el nivel del vacio
adecuandolo al producto final, se suministra una determinada cantidad de aire exterior al sistema de vacio mediante
una véivula que funciona manual o eléctricamente. Debido a ello, se reduce la diferencia de presion entre el sistema
de vacio y el contenido de aire del medio de relleno, de manera que se conserva total o parcialmente el contenido de
gas del medio de relleno. Cuanto mas bajo es el vacio establecido, tanto menos compactados quedan los productos
granulares,

Toda bomba de desplazamiento positivo, en este caso, el transportador de la maquina de llenado al vacio, tiene un
lado de aspiracién y un lado con presién. En el lado de aspiracidn se genera, en funcién de la estanqueidad de la
bomba, un vacio mas © menos elevado debido al aumento de volumen de las cAmaras de transporte. Habituaimente,
en este lado del transportador se favorece adicionalmente la formacién de un vacio o mds constante posible
mediante la bomba de vacio, tal como se ha descrito anteriormente. Si se debe reducir el nivel de este vacio
generado, tal como se ha explicado anteriormente, por ejemplo, mediante el suministro dirigido de aire exterior,
entonces la presién en el lado de aspiracién del transportador podra ser inferior a la presién en el sistema de vacio.
Debido a ello, el aire exterior o aire fresco suministrado desde el exterior es aspirado desde el sistema de vacio
hacia el transportador.

Con este sistema han surgido los siguientes problemas. El medio de relleno puede ser contaminado por bacterias. El
llenado de las cdmaras de transporte no es homogéneo, provocando ello inevitablemente elevadas variaciones de
peso de las porciones entregadas. La bomba de vacio tiene que aspirar innecesariamente mucho aire, produciendo
elio probiemas técnicos en algunos tipos de bombas de vacio. La bomba de vacio funciona con una potencia
innecesariamente elevada y, por lo tanto, desperdicia energia.

Partiendo de elio, Ia presente invencion tiene como objetivo proporcionar un transportador para una maquina de
llenado y un procedimiento adecuado que hacen posible que se puedan producir de forma y modo fiables productas
finales con un reducido contenido en gas, que no son contaminados, pudiéndose conseguir al mismo tiempo una alta
precisién en las porciones y una proteccion de la bomba de vacio.

De acuerdo con la invencién, este probiema se resuelve mediante las caracteristicas de las reivindicaciones 1, 9 y
14,
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De acuerdo con la presente invencion, un transportador para una maquina de llenado para transportar masas
pastosas, en especial, carme de salchicha, presenta una caja con un orificio de vacio. Ademas, el dispositivo
presenta una bomba de vacio que comunica con el interior del transportador a través de una conduccion de
aspiracion, a efectos de producir una presién negativa en el transportador. Con el término conduccidn de aspiracion
se ha de entender la zona entre la bomba de vacio hasta el orificio de vacio, inclusive, dentro de la caja del
transportador.

De acuerdo con la invencion, la maquina de llenado presenta un dispositivo de vélvula que esta dispuestoc en la
conduccién de aspiracién. Asimismo, se prevé, como minimo, un sensor de presion para medir la presién en la
conduccién de aspiracion y/o en el transportador. Un dispositivo de regulacion regula la presion en el transportador o
en la conduccién de aspiracién, respectivamente, ajustandola a un determinado valor deseado mediante e! ajuste de
la seccién transversal de la conduccidn de aspiracion a través del dispositivo de valvula en funcién de la presion
medida por el sensor de presion. La presion en la zona de aspiracion del transportador corresponde esenciaimente a
la presién en la conduccién de aspiracion. Debido a la regulacion de la presion sin suministro de aire exterior,
ventajosamente, €l nivel del vacio en el iade de aspiraciéon del transportader no puede bajar nunca debajo de la
presion en la conduccién de aspiracion. Debido a ello se garantiza gue no puede entrar aire exterior al transportador.
La presién puede ser ajustada a un valor exacto y constante y, de esta manera, se consigue una calidad de producto
estable con contenido en aire constante. La presente invencién conduce también a un llenado mas uniforme del
transportador y, por I tanto, a que ¢l peso de las porciones sea mas constante a la salida de la maguina de ilenado.
El medio de rellenc no es contaminado con aire exterior. La bomba de vacio nunca ha de aspirar mas gases de los
que se pueden extraer a la masa de relleno. Esto se traduce en una vida Gtil mas larga de la bomba de vacio. De
esta manera se puede ahorrar energia.

De modo muy ventajoso, €l transportador es una bomba de paletas con un rotor montado con capacidad de giro que
comprende paletas montadas con capacidad de desplazamiento radial que constituyen camaras de transporte con
las paredes de la caja. La bomba de paletas presenta una zona de aspiracion, una zona de presidn y una zona de
estanqueidad, pudiendo el orificio de vacio estar dispuesto en la zona de aspiracion, especialmente al inicio de la
zona de aspiracién, o bien en ia zona de estanqueidad.

Resulta muy ventajoso que el sensor de presién esté dispuesto en la zona entre el dispositivo de valvula y el orificio
de vacio. Con esta solucion, el sensor de presién puede integrarse facimente en la conduccion de aspiracion o en
una linea de distribucién de la conduccién de aspiracion de forma sencilla y econdmica, sin que ello requiera
medidas constructivas en el transportador. De esta manera, el sensor de presidon puede ser montade en
transportadores ya existentes.

También es posible que el sensor de presion esté dispuesto en la zona de aspiracién del transportador,
especialmente, de la bomba de paletas. Ciertamente, la colocacion del sensor de presion dentro del transportador
resulta algo mas costoso, sin embargo, la presion en la zona de aspiracion puede ser determinada con mucha
precision.

Ventajosamente, el dispositivo de vdlvula comprende una valvula proporcional regulable, es decir, concretamente
una vaivula de ajuste cuya apertura puede ser ajustada proporcionalmente a la presion que se ha medido.

Resulta muy ventajoso que, paralelamente a la vélvuia proporcional, esté dispuesta una valvuia de conmutacion
entre la bomba de vacio y el orificio de vacio. De esta manera, se pueden compensar rdpidamente grandes
desviaciones, especialmente al inicio de la regulacion. Por otro lade, se puede elegir una vaivuia de regulacion muy
pequena con un reducido rango de regulacién, lo cual conlleva, por un lado, una mayor precision de regulacién vy,
por otro lado, un menor coste y una menor carga.

Ventajosamente, en la conduccidn de aspiracion estd dispuesto un separador de agua, especialments, entre ia
valvula proporcional y el orificio de vacio. Esto conlleva la ventaja de que no puede penetrar ni humedad, ni la masa
a transportar en el dispositivo de valvula en la conduccién de aspiracién o en la bomba de vacio, o cual a largo
plazo provocaria daiios.

De acuerdo con el procedimiento, segun la invencién, se mide la presién en la conduccion de aspiracion y/o en el
transportador y se regula la presion mediante ajuste de la apertura de la valvula en funcién de la presion medida.
Preferentemente, el dispositivo de regulacién realiza una regulacién proporcional, ajustando la apertura de la valvula
de forma proporcional a la presién medida. Para conseguir un grado de evacuacion predeterminado o una cantidad
de aire deseada en la masa pastosa se determina, por ejemplo, de forma experimental, el correspondiente valor
deseado o el correspondiente rango de valores deseados para la presion en el transportador y/o en la conduccion de
aspiracion y se almacena el mismo en el dispositivo de regulacién. Este valor deseado o este rango de valores
deseados serviran luego para la regulacion.

Si la presion medida sobrepasa un valor Iimite, es decir, cuando se produce una gran desviacion, se podra abrir
adicionaimente una vdlvula de conmutacién montada en paralelo a la vélvula proporcional. De esta manera, las
desviacicnes pueden compensarse rapidamente. Para ello, se puede fijar un determinado valor limite para la
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desviacion, o bien se abre adicionalmente la valvula de conmutacién al inicio de la regulacién durante un
determinado periodo de tiempo.

Ventajosamente, la bomba de vacio puede funcionar con una potencia nominal esencialmente constante, siendo la
presion en el transpoertador ajustada a través del dispositivo de vélvula.

Ventajosamente, el dispositivo de regulacion puede estar integrado en el control de la maquina de llenado.
A continuacién, se explicard con mas detalle la Invencién haciendo referencia a las siguientes figuras.

En la figura 1, se muestra una realizacion de un transportador, seguin la presente invencién, en una vista en
perspectiva.

En la figura 2, se muestra una vista en planta del transportador mostrado en |a figura 1 con la tapa retirada.

En la figura 3, se muestra de manera esquematica un primer ejemplc de realizacién de un transportador con una
vélvula proporcional reguiable en la conduccién de aspiracion.

En la figura 4, se muestra de manera muy esquematica un segundo ejemplo de realizacién de un transportador con
una corredera de vacio regulable.

En la figura 5, se muestra de manera muy esquematica una seccion transversal de otra realizacion posible en la que
el orificio de vacio esta dispuesto en la zona de estanqueidad.

En la figura 6, se muestra de manera esquemalica un maquina de llenado, segun la presente invencién.

En la figura 1 se muestra la estructura de una bomba de paletas 1, segn la presente invencion, en una vista en
perspectiva y en la figura 2 se muestra la misma en una vista en planta. La maquina de llenado es, preferentemente,
una maquina con una tolva abierta o una tolva en la que no se genera ningun vacio. Tal como se desprende de las
figuras 1y 2, la bomba de paletas 1 para transportar masas pastosas, en especial, carne de salchicha, presenta una
caja 2, asi como una entrada 18 para la masa pastosa y una salida 22 (véase la figura 2) para la masa en porciones.
La entrada 18 estd unida, por ejempio, con la salida de una tolva 101 (véase la figura 6) a través de la que se
suministra la masa pastosa a la bomba de paletas 1. La salida 22 esta unida, por ejemplo, con un tubo de ilenado
102 (véase la figura 6). A través del tubo de llenado 102 la masa pastosa en porciones es empujada del modo
conocido dentro de Ia envoltura de salchicha que estd recogida sobre €l tubo de llenado, o la misma es recubierta
por una envoltura de saichicha coextrusionada. La bomba de paletas 1 presenta en la caja 2 un rotor 19 que esta
dispuesto preferentemente de forma excéntrica pudiéndose poner el mismo en rotacién y que es accionado a través
de un arbol de la bomba alrededor del eje A. El eje central A esta dispuesto de forma excéntrica en la caja 2.

El rotor 19 presenta paletas 20 montadas con capacidad de desplazamiento radial que consfituyen cdmaras de
transporte 13 con las paredes 21 de la caja 2, el fondo 25 de la caja 2, asi como el disco lateral o la tapa 12 de la
caja 2. El rotor 19 estd montado de forma excéntrica alrededor de una excéntrica tensora 26 fija. Mediante el giro del
rotor o de las paletas 20 se puede transportar la masa pastosa del modo conocido a las cdmaras de transporte 13
desde la entrada 18 hasta la salida 22.

La bomba de paletas se puede dividir generalmente en varias zonas. Una de estas zonas es la zona de aspiracién
17, otra es la zona de presion 15, separando una zona de estanqueidad 16 la zona de presién 15 de la zona de
aspiracion 17. La zona de presion 15 comienza en el sentido de giro detrds de la entrada 18 y se extiende hasta la
salida 22. A la zona de presién 15, que termina en el sentido de giro de! rotor 19 detras de la salida 22, le sigue la
zona de estanqueidad 16 que separa la zona de presion de la zona de aspiracion. Detrdas de la zona de
estanqueidad 16 esta dispuesta la zona de aspiracién 17 que comienza, por ejemplo, en el lugar en el que aumenta
la distancia a modo de hendidura entre el rotor 19 y la pared interior 21 de la caja 2 de tal manera que las camaras
de transporte 13 se vuelven a hacer mas grandes. La zona de aspiracién 17 se extiende hasta el final de la entrada
18. En |a zona de aspiracion existen presiones de 0,005 hasta 1 bar. Tal como se muestra en la figura 1, la tapa o el
disco lateral 12 pueden presentar en el lado dirigido hacia el interior del transportador una superficie de ranura
rehundida o escotadura 24 en la parte superior de la zona de aspiracién. La superficie de ranura 24 recubre con la
tapa cerrada las camaras de transporte 13 en la zona de aspiracién 17, formando una hendidura entre la cara
inferior de la tapa y la cara superior de las paletas, cuyo tamario corresponde esencialmente a la profundidad de la
ranura. Mientras que las camaras de transporte 13 situadas entre la entrada de |la came de salchicha 18 y la salida
22 de la misma estan esencialmente estanqueizadas, se establece mediante la hendidura 24 entre cada una las
camaras de transporte 13 una comunicacién para generar una presion negativa.

De forma altemativa, esta ranura 24 puede estar dispuesta también en el fondo 25 o en las paredes 21 de la caja en
la zona de aspiracion.

Tal como se puede ver, especialmente en las figuras 3 y 4, la caja 2 presenta, a tal efecto, al inicio de la zona de
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aspiracion 17, dispuesta lateralmente en la pared de la caja, un orificio de vacio 11 que desemboca en el interior de
una camara de transporte 13 y que comunica a través de una conduccién de aspiracién 10 con una bomba de vacio
3. Las figuras 4 y 3 son representaciones muy esquematicas de un sector del transportador y corresponden
esencialmente a una seccién parcial a lo largo de la linea -l de la figura 2. Por razones de simplicidad, aqui solo se
ha maostrado en detalle el inicio de la conduccién de aspiracién 10 en forma del orificio de vacio 11, estando el resto
de la conduccion de aspiracién 10 representado solo en forma de linea.

En este caso, con el término conduccion de aspiracion se ha de entender la zona entre la bomba de vacio 3 hasta el
orificio de vacio 11, inclusive. Mediante la generacién de una presién negativa en las camaras de transporte 13 en la
zona de aspiracién, se facilita en ia entrada 18 la introduccién de la came de salchicha del interior de Ia tolva a las
camaras de transporte. Ademas, se puede extraer una determinada cantidad de aire de la masa de relleno. En el
ejemplo de realizacién mostrado en ia figura 3, el orificio de vacio 11 se puede cerrar totalmente y abrir, como
minimo parcialmente, con la ayuda de una corredera de vacio 6, tal como esta sefialado por la flecha de la figura 3.
En la figura 3, la corredera de vacio 6 se encuentra en una posicién de cierre superior. El orificio de vacio tiene, por
ejemplo, una seccion cuadrada. La corredera 6 esta dispuesta, por ejemplo, de tal manera en o sobre la caja 2 que
su superficie dirigida hacia el interior del transportador se extiende preferentemente, de forma esencialmente
enrasada con la pared lateral 21 de la caja, de tal manera que las paletas 20 pueden deslizarse delante de la
corredera.

Segun el primer ejemplo de realizacién de la presente invencién, mostrado en la figura 3, el dispositive de valvula
comprende, en este caso, una valvula proporcional 4 regulable, dispuesta entre la bomba de vacio 3 y el orificio de
vacio 11. Ademas, en la conduccién de aspiracion 10 esta dispuesto un separador de agua para separar la humedad
del aire bombeado y la masa pastosa. Asimismo, el ejemplo de realizacién comprende un sensor de presién 7 que
mide la presién en la conduccion de aspiracion 10. El sensor de presion 7 puede estar dispuesto directamente en la
conduccién de aspiracion 10, o bien, tal como se muestra en la figura 3, en una linea de distribucion.
Adicionalmente, este ejemplo de realizacién presenta un dispositivo de regulacién 9. Las seiiaies de medicién del
sensor de vacio 7 son transmitidas al dispositivo de regulacion 9. El dispositive de regulacién 9 regula la presion en
la conduccién de aspiracién 10 o la correspondiente presion en las camaras de transporte 13 en la zona de
aspiracidn. El elemento de ajuste de esta regulacién es la valvula proporcional 4, cuya apertura se ajusta
propercionalmente a la presién medida. De esta manera, se ajusta a través de la valvula la seccion transversal y, por
lo tanto, el paso en la conduccion de aspiracion af transportador. Si se produce, por ejemplo, un producto en el que
se ha de extraer sdlo una parte o ningun contenido de aire, entonces la presion podra regularse en la zona de
aspiracion del transportador, concretamente en las cAmaras de transporte 13, a través de la valvula proporcicnal 4.

Adicionalmente a la valvula proporcional 4, se puede conectar en paralelo una valvula de conmutacién 5. La valvula
de conmutacion 5 puede abrirse y cerrarse a través de un control de dos puntos. De esta manera se pueden
compensar rapidamente grandes desviaciones. Esto resulta muy ventajoso, en especial, al inicio de la regulacién.
Cuando 1a desviacién disminuye, la valvula de conmutacion 5 se vuelve a cerrar.

De forma adicional o aiternativa al sensor de presién 7 se puede prever el sensor de presion 8 que mide la presién
en el transportador en la zona de aspiracion. Los valores medidos por el sensor de presién 8 son transmitidos
asimismo al dispositivo de regulacidn 9, generandose entonces una sefial de regulacion en funcién de la sefial de
medicién de los sensores de presién 8 y/o 7, a efectos de controlar el dispositivo de valvula 4, 5. El dispositive de
regulacion 9 realiza una comparacion entre valor de consigna y valor real y genera la correspondiente sefial de
regulacién para las vdlvulas 4, 5. En general resulta suficiente un sensor de presion. Si se miden dos presiones, se
podra utilizar, por gjemplo, e! valor medio como valor real. Pero también es posible que existan dos bucles de
regulacién en los que se comparan los dos valores medidos con los correspondientes valores de consigna.

E! dispositivo de regulacién 9 puede ser construido por separado, pero también puede estar integrado en el control
de la maquina 90 (figura 6).

En la figura 4 se muestra otro ejemplo de realizacion en el que el dispositivo de valvula comprende la corredera de
vacio B. En este caso, la corredera de vacio no sirve solamente para abrir y cerrar, sino que sirve para ajustar la
seccién transversal de la conduccion de aspiracién. En este ejemplo de realizacién, el sensor de presién 8 esta
dispuesto de tal manera que mide la presion en el transportader 1, en este caso, dentro de la cdmara de transporte
13, en la zona de aspiracion. Los valores medidos por el sensor de presién 8 son transmitidos al dispositivo de
regulacién 9 que transmite, debido a una comparacién entre valor de consigna y valor real, una sefial de regulacién
al elemento de ajuste, en este caso, la corredera de vacio 6, siendo la corredera de vacio desplazada en el sentido
de la flecha hacia arriba y hacia abajo, por ejemplo, por un motor de ajuste 30, de tal manera que la seccién de la
conduccion de aspiracién 10 varfa en funcién de la presion medida. Por lo demads, e! ejemplo de realizacién
mostrado en la figura 4 corresponde esencialmente al ejemplo de realizacién mostrado en la figura 3.

En la figura 5 se muestra ofra realizacién posible que corresponde a los ejemplos anteriores y en la que el orificio de
vacio no estd dispuesto en la zona de aspiracién, sino en ia zona de estanqueidad entre dos elementos de
estanqueidad para estanqueizar una hendidura entre el rotor y las paredes de la caja. Seglin esta realizacién, la
ranura 24 llega, por ejemplo, hasta la zona de estanqueidad. La estructura exacta de la carrespondiente zona de
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estanqueidad estd explicada con més detalle, por ejemplo, en la patente EP 1 837 524 B1.
A continuacion, se explicard con méas detalle el procedimiento, seguin fa invencion.

En primer lugar, se determina un valor deseado (o consigna) o un rango de valores deseados para la presion en el
transportador 1, concretamente en las cAdmaras de transporte 13 en la zona de aspiracién 17, y/o para ia presion en
la conduccion de aspiracion, y se introduce en el dispositivo de regulacién 9. El correspondiente valor puede ser
determinado, por ejemplo, de manera experimental, estableciendo diferentes presiones negativas con la ayuda del
dispositivo de valvula 4, 5 6 6 y comprobando seguidamsnte a qué presion ¢ en qué rango de presién (medido en el
transportador y/o en la conduccion de aspiracién) el producto acabado presenta la consistencia deseada o un
contenido en aire deseado.

A través de la tolva 101 se suministra la masa pastosa al transportador. Para ajustar la presion negativa
predeterminada dentro del transportador en la zona de aspiracién 17, se desplaza la corredera de vacio 6 mostrada
en la figura 3 en su posicién abierta, de manera que, como minimo, una parte def orificio de vacio 11 queda libre.
Ademas, la bomba de vacio 3 estd en marcha. A través de, como minimo, un sensor de presion, por ejemplo, el
sensor de presién 7, se mide la presién en conduccion de aspiracién 10. De forma alternativa o adicional, la presion
puede medirse a través del sensor de presién 8 en el transportador. Los valores medidos son transmitidos al
dispositivo de regulacion 9, que realiza una comparacién entre valor de consigna y valor real y, basandose en esta
comparacion, envia una sefial de regulacién que es proporcional al valor medido a la valvula proporcional 4 que esta
totalmente abierta al inicio del proceso de regulacion. En el dispositivo de regulacién se comprueba, asimismo, si la
desviacion es grande, o sea si la presion medida sobrepasa un valor limite. Si esto sucede, se abrird adicionalmente
la valvula de conmutacion 5, que estad conectada en paralelo. Cuando la presion medida esté por debajo de este
valor limite, ia valvula de conmutacion 5 se vuelve a cerrar. La valvula de conmutacion 5 estd sometida a un control
de dos puntos. Como alternativa también es posible que al inicio de la regulacion se abra adicionalmente la valvula
de conmutacion 5 durante un periodo de tiempo predeterminado.

De este modo, se puede ajustar una presion constante predeterminada en el transportador 1. Como alternativa ali
procedimiento descrito anteriormente, el dispositivo de valvula puede estar formado también por la corredera de
vacio 6 (figura 4) cuya posicion es ajustada entonces de forma proporcional a la presién medida (a través del sensor
de presion 8), de manera que se regula el paso en la conduccién de aspiracién hacia el interior del transportador.

En productos en los que se ha de extraer sélo poca o practicamente ninguna cantidad de aire, las presiones dentro
de la zona de aspiracion se sitian en un rango desde 200 hasta 800 mbar. En productos a los que se ha de extraer
una gran cantidad de aire, las presiones en las camaras de transporte 13 pueden situarse en un rango desde 5
hasta 200 mbar. La presion en la tolva corresponde preferentemente a la presion normal o externa.

De esta manera, el transportador y la correspondiente maquina de llenado son apropiados para la produccion de
productos finales compactos y sin poros, como también para la produccion de productos con un mayor contenido en
aire. Esta garantizado que no pueda entrar aire exterior al transportador. Esto impide una contaminacion con aire
exterior y aporta, ademds, una elevada precision en las porciones. Ademas, no se desgasta la bomba de vacio. El
contenido en aire puede ser ajustado de forma muy precisa.
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REIVINDICACIONES

1. Transportador (1) para una maquina de Henado (100) para transporiar masas pastosas, en especial, came de
salchicha, que comprende

una caja {2) con un orificio de vacio (11) y

una bomba de vacio asi como una conduccién de aspiracion (10), para la generacién de una presién negativa en el
transportador (1),

un dispositivo de vaivuia (4, 5, 6) en la conduccién de aspiracion {(10),

caracterizado por, come minimo, un sensor de presién (7, 8) para medir la presién en la conduccién de aspiracién
{10) y/o en el transportador (1), y por

un dispositivo de regulacién (9) para regular la presién negativa en el transportador {1) y/o en la conduccion de
aspiracién (10), pudiendo la seccitn de la conduccién de aspiracion (10) ser ajustada a través del dispositivo de
valvula {4, 5, 6) en funcidn de la presién medida por, como minimo, un sensor de presion (7, 8).

2. Transportador (1), segun la reivindicacién 1, caracterizado porque el transportador (1) es una bomba de paletas
{1) y comprende un roter (19) mantado con capacidad de giro y con paletas (20) con capacidad de desplazamiento
radial que constituyen, con las paredes {21) de la caja {2), camaras de transporte (13), presentando la bomba de
paletas una zona de aspiracidn (17), una zona de presion (15) y una zona de estanqueidad (16) que separa la zona
de presidn {15) de la zona de aspiracidn (17), y

en el que e orificio de vacio (11) esta dispuesto en fa zona de aspiracion (17), en especial, a! inicio de la zona de
aspiracion {17), o bien en la zona de estanqueidad (16).

3. Transportador, segin la reivindicacion 1 6 2, caracterizado porque el sensor de presidn (7) estd dispuesto entre el
dispositive de valvula (4, 5, 6) y el orificio de vacio (11).

4. Transportador, segun al menos una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque el sensor de presion
(8) esta dispuesto en el transportador (1) en {a zona de aspiracién (17).

5. Transportador, segin al menos una de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque el dispositive de valvula
(4, 5, 6) comprende una valvula proporcional.

6. Transportador, segin al menos la reivindicacidn 5, caracterizado porque paralelamente a ia valvula proporcional
{4) esta dispuesta una valvula de conmutacién (5) entre ta bomba de vacio (3) v el orificio de vacio (11).

7. Transportador, segin al menos una de las reivindicaciones 1 a 6, caracterizado porque el dispositivo de vaivula
(4, 5, 6) comprende una corredera de vacio (B) que esta dispuesta en la conduccion de aspiracion (10), en especial
para cerrar €l orificio de vacio, y cuya posicién puede ser ajustada en proporcién a la presidon medida.

8. Transportador, segin al menos una de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado porque en !a conduccion de
aspiracion (10) esta dispuesto un separador de agua (14), en especial, entre la valvula proporcional (4) y el orificio
de vacio (11).

9. Procedimiento para transportar masas pastosas mediante un transportador, segun al menos la reivindicacion 1,
que comprende las siguientes etapas:

- medicién de la presién en la conduccién de aspiracion (10) y/o en el transportador (1), ¥
- regulacion de la presion mediante el ajuste de la apertura de la vélvula en funcién de la presion medida.

10. Procedimiento, segun la reivindicacion 9, caracterizado porque el dispositivo de regulacion (9) leva a cabo una
regulacion proporcional ajustando la apertura de la valvula (4, 6) de forma proporcional a la presion medida.

11. Procedimiento, segln la reivindicacion 9 6 10, caracterizado parque se determina un valor deseado o un rango
de valores deseados para la presidn en el transportador (1), en especial, en la zona de aspiracién de! transportador
y/o para fa presién en la conduccién de aspiracion (10), y se almacena el mismo en el dispositivo de regulacion (9).

12. Procedimiento, segun al menos una de las reivindicaciones 9 a 11, caracterizado porque cuando se produce una
gran desviacion, en especial cuando la presién medida sobrepasa un valor limite, se abre una vdlvula de
conmutacién (5) montada adicionalmente en paralelo con la valvula proporcional (4).
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13. Procedimiento, segin al menos una de las reivindicaciones 9 a 12, caracterizado porque 1a bomba de vacio (3)
funciona esencialmente con una potencia constante.

14. Maguina de llenado para llenar las envoituras de salchicha de una masa pastosa, en especial, de camne de
saichicha, comprendiendo la maquina de llenado un transportador segln al menos una de las reivindicaciones 1 a 8.

15. Méaquina de llenado, segun la reivindicacidn 14, caracterizada porque el dispositivo de regulacion (9) esta
integrado en un control de maquina (90) de la maquina de llenado.
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