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DESCRIPCION
Procedimiento y dispositivo para el empaquetado de productos

La invencién se refiere a un procedimiento y un dispositivo para el empaquetado de productos, en especial, de
productos alimenticios tales como galletas o productos similares.

Durante el empaquetado de productos y durante la introduccién de los productos en bandejas es necesario tratar
con cuidado los productos para que puedan colocarse sin sufrir dafios. Ademas, es necesario rellenar de forma
precisa las bandejas configuradas en forma de cavidades abiertas, dado el caso, con distintos compartimentos
subdivididos, para evitar que se llenen en exceso o en defecto.

En el estado de la técnica se conoce el introducir productos sensibles a mano en las bandejas. Esta forma de
proceder es lenta y costosa.

El documento DE 19930368 A1 muestra un procedimiento y un dispositivo para el empaquetado de productos
planos que se transportan horizontalmente mediante una cinta transportadora. Al final de la cinta transportadora esta
dispuesta una bandeja que esta orientada verticalmente o formando un angulo pequefio respecto a la horizontal para
introducir en vertical o en horizontal en los distintos compartimentos de la bandeja los productos expulsados por la
cinta transportadora. La bandeja se desplaza para la carga a un lado y otro de la direcciéon de transporte. En esta
forma de proceder resulta desventajoso que los productos no se colocan tal como son conducidos sino que caen de
la cinta transportadora, con lo que se producen tanto orientaciones erréneas de los productos como un llenado en
exceso o en defecto de los compartimentos de la bandeja.

A partir del documento DE 29802949 U1 se conoce el tomar productos individuales mediante un cabezal de succion
e introducirlos individualmente en un embalaje plegable. Esta forma de proceder solo es adecuada para productos
que puedan ser tomados por el cabezal de succién y, ademas, se caracteriza por reducidas duraciones de los ciclos.

A partir del documento GB 2124197 A se conoce un dispositivo para rellenar y completar pilas formadas por
productos de reposteria planos. Los productos se introducen formando pilas en compartimentos de una cinta
transportadora. La solicitud de patente describe una estacion de rellenado en la que primero se controla si las pilas
estan completas. Si no es este el caso, entonces, a partir de una pila alimentada auxiliarmente mediante un
elemento de deslizamiento, se coloca una cantidad adecuada de uno o varios productos de reposteria sobre la pila
de la cinta transportadora. Para ello esta previsto un elemento de deslizamiento que desplaza los productos
dispuestos de canto desde un plano inclinado a la cinta transportadora.

El documento EP 0324971 A1 muestra la introduccién de productos procedentes de una cinta transportadora
sucesivamente en recipientes.

La invencion se basa en el objetivo de crear un procedimiento y un dispositivo para el empaquetado de productos
que, con una estructura sencilla y un modo de funcionamiento totalmente automatico, sean adecuados para el
empaquetado de los mas diversos productos en bandejas con breves duraciones de los ciclos y un modo de
funcionamiento seguro.

Segun la invencion, el objetivo se alcanza gracias a las combinaciones de caracteristicas de las reivindicaciones
independientes, mostrando las correspondientes reivindicaciones secundarias otras configuraciones ventajosas de la
invencion.

Por tanto, segun la invencion, esta previsto que se transporten productos en una corriente de productos continua. A
continuacion, se apilan los productos, realizandose el apilado en un plano inclinado o ladeado de modo que es
posible formar pilas de productos en las que los productos se disponen en una superficie lateral.

Por debajo de la corriente de productos y el dispositivo de transporte para la alimentacion de los productos esta
dispuesta en cada caso al menos una bandeja abierta hacia arriba que esta orientada de forma que se adapta a los
productos. Segun la invencion, ritmicamente tiene lugar una introduccion activa de un producto en cada caso desde
la corriente de productos mediante un elemento de deslizamiento. Con ello, los productos se apilan de forma
intermedia en la pila de productos de modo que una alimentacion minimamente discontinua de los productos puede
compensarse mediante la corriente de productos.

Gracias al uso de un elemento de deslizamiento, es posible introducir de forma activa los productos y distribuirlos en
porciones. En este sentido, segin una configuracion preferida de la invencién, también es posible controlar
nuevamente los productos de forma individual en cada caso.

Por tanto, segln la invencién es posible introducir de forma encauzada los distintos productos en la correspondiente
bandeja.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2441350713

Segun la invencion, la bandeja se desplaza en cada caso paso a paso a lo largo de la pila de productos de modo
que los distintos productos pueden introducirse en la bandeja o bien en vertical paralelos entre si o bien imbricados.

Mediante la forma de proceder segun la invencion, es posible la introducciéon automatica de los productos en las
bandejas. Gracias a ello, resultan en gran medida superfluos los trabajos manuales. Se consigue una clara
reduccion de los costes de personal. Asimismo, es posible elevar el estandar de higiene. En funcién de las
dimensiones y la configuracion de los distintos productos, se consiguen, segun la invencién, duraciones de ciclo muy
elevadas que no pueden realizarse en caso de una introduccion manual o de un empaquetado parcialmente manual.

Segun la invencidn, las distintas bandejas se alimentan desde un depdsito mediante un dispositivo de alimentacién
de bandejas. Este puede disponerse, permitiendo el ahorro de espacio, por debajo de la corriente de productos o el
dispositivo de transporte para los productos. Sin embargo, también es posible alimentar automaticamente las
bandejas desde otro lugar.

Otra ventaja fundamental de la solucién segun la invencion consiste en que el dispositivo esta configurado de modo
que en cualquier momento es posible tanto un control como una intervencién manual para retirar productos
defectuosos o bandejas que se han llenado de forma deficiente.

Gracias a la posibilidad, prevista segun una configuracién preferida de la invencion, de expulsar el producto,
mediante de un elemento de deslizamiento, fuera de la pila de productos, se brinda la posibilidad de una
individualizacion activa y una introduccion activa de los productos. Ademas, la configuracion segun la invencion
permite la adaptacion a diferentes dimensiones de los productos o formas de los productos mediante el intercambio
del elemento de deslizamiento y una minima adaptacion del dispositivo.

Por tanto, los productos alimentados se almacenan de forma intermedia en el plano inclinado formando una pila de
productos. En este caso, el producto superior / inferior en cada caso se mantiene en la posicién de expulsion por el
propio peso de la pila de productos o por medio de otro dispositivo en arrastre de fuerza o forma, de modo que el
producto se expulsa mediante el elemento de deslizamiento y se deposita en la bandeja. Esta expulsién tiene lugar
sin el peligro de que se dafie el producto, tal como se desprende de la siguiente descripcién detallada.

Segun la invencidn, es posible empaquetar tanto productos redondos como angulares, pero también productos de
formas irregulares.

Gracias a la automatizacion prevista segun la invencién, elevadas cantidades de productos procedentes de la
corriente de productos continua pueden individualizarse y empaquetarse, por ejemplo, 300 productos por minuto.

Se entiende que, segun la invencion, varias operaciones de empaquetado pueden realizarse simultaneamente unas
junto a otras si se alimentan a la corriente de productos filas de productos dispuestas unas junto a otras y si el
dispositivo de alimentacion de bandejas facilita varias filas de bandejas dispuestas unas junto a otras. Por tanto,
segun la invencién, puede procesarse una o varias corrientes de productos en paralelo una junto a otra. Los
productos pueden depositarse, por uno o varios elementos de deslizamiento, en los compartimentos
correspondientes de las bandejas, pudiendo desplazarse los distintos elementos de deslizamiento conjuntamente
mediante un Unico accionamiento o mediante distintos accionamientos en cada caso.

Gracias a la formacién prevista segun la invencién de una pila de productos mediante colocacién de los productos
desde una corriente de productos continua en la que los productos se transportan en horizontal a una posicion de
apilado en la que los productos se disponen sobre una superficie lateral o lateralmente y forman una pila, es posible
permitir una introduccioén de los productos en posicién vertical o inclinada en las bandejas. Una carga de este tipo de
las bandejas resulta para el consumidor en una disposicion favorable de los productos que este puede tomar y
agarrar de forma cémoda y sencilla.

En una configuracién especialmente ventajosa de la invencién, esta previsto que el elemento de deslizamiento se
acerque hasta el producto y entre en contacto con este. El elemento de deslizamiento se acelera entonces junto con
el producto. Con ello se impide un choque del elemento de deslizamiento con la superficie del producto, con lo que
se evitan dafnos en el producto. Para ello, el elemento de deslizamiento se acciona preferiblemente mediante un
servomando.

A continuacion, se describe la invencion mediante un ejemplo de realizacion en relacién con el dibujo. En este
sentido, muestra:

la figura 1, una representacion parcial esquematica del procedimiento segun la invencion y la solucion segin la
invencion;

la figura 2, una representacion parcial en perspectiva de un dispositivo segun la invencion;

la figura 3, una representacion ampliada anéloga a la figura 2;
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la figura 4, una vista en planta superior de la disposicién segun las figuras 2y 3; y

la figura 5, un diagrama del movimiento del elemento de deslizamiento en el que se muestra el recorrido en funcion
del tiempo.

La figura 1 muestra un plano inclinado 3 que, por ejemplo, esta inclinado formando un angulo de 45°. En este plano
inclinado, que, por ejemplo, puede estar configurado en forma de una chapa de deslizamiento, se desvia una
corriente de producto 2 para formar una pila de productos 5. La pila de productos 5 sirve tanto para el
almacenamiento intermedio de una alimentacion de productos 1 no totalmente continua como también como
almacenamiento intermedio durante el cambio de una bandeja 4 a la siguiente bandeja.

Las bandejas 4 estan configuradas en forma de cavidades abiertas que pueden estar subdivididas adicionalmente
en su espacio interior para alojar los productos 1 en vertical o de forma imbricada.

Las distintas bandejas 4 se alimentan mediante un dispositivo de alimentacién de bandejas 9 que en la figura 1 solo
se muestra de forma esquematica. El dispositivo de alimentacién de bandejas 9 puede comprender, por ejemplo,
una cinta transportadora sincronizada.

A partir de la representacién de la figura 1 se desprende que tanto la orientacién inclinada del plano inclinado 3
como también el dispositivo de alimentacién de bandejas 9 estan previstos paralelos entre si de modo que los
productos 1 pueden introducirse directamente y sin cambio de posicién en la bandeja 4 correspondiente.

La pila de productos 5 entra en contacto con un elemento de tope 11, que, con ello, sirve de apoyo a la pila de
productos 5. Antes del elemento de tope 11 esta dispuesto un elemento de deslizamiento 6, mediante el cual es
posible introducir en cada caso un producto 1 en la bandeja 4. La bandeja 4 se desliza adicionalmente a
continuacion alrededor de un grosor de producto, por ejemplo, un grosor de galleta, mediante el dispositivo de
alimentacion de bandejas 9.

Las figuras 2 a 4 muestran, en una representacion en perspectiva simplificada, una configuracion de un dispositivo
segun la invencién.

Segun la invencion, estan previstas varias vias de productos 1 dispuestas unas junto a otras para transportar de
forma continua los productos 1 mediante un dispositivo de transporte 7. En este sentido, se consigue una corriente
de producto 2, mostrada de forma esquematica en la figura 3. Los productos se conducen en un plano inclinado 3y,
en este caso, se vuelcan o colocan de modo que se obtiene la pila de productos 5 mostrada en la figura 1. En el
caso del dispositivo mostrado en las figuras 2 a 4, estan previstas varias pilas de productos 5 de este tipo dispuestas
unas junto a otras. Por tanto, los productos 1 se alimentan a un dispositivo de inversién y apilado 8 en el que los
productos se apilan tal como se muestra en la figura 1.

Las figuras 2 y 3 muestran ademas elementos de deslizamiento 6 individuales que pueden accionarse en cada caso
mediante un servomando 10 propio, de modo que se produce un acercamiento al producto, una detencion al
contacto con el producto y una aceleracién subsiguiente para el deslizamiento del producto dentro de la bandeja.

La figura 5 muestra detalladamente el recorrido de movimiento del elemento de deslizamiento 6. El elemento de
deslizamiento se acerca al producto 1 de modo que choca contra su canto con una velocidad muy reducida o entra
en contacto con el canto del producto sin velocidad relativa. La figura 5 muestra entonces los procesos de
movimiento de expulsién del producto mediante el elemento de deslizamiento. El elemento de deslizamiento se
acelera en una fase de aceleraciéon. Dado que el elemento de deslizamiento 6 entra en contacto con el producto 1,
analogamente a ello también se acelera el producto 1. La aceleracién tiene lugar hasta una velocidad maxima vy,
entonces, pasa a una fase de frenado Con ello, tiene lugar un movimiento acelerado del producto 1 y una transicién
armonica subsiguiente a una fase de desaceleracién para depositar el producto con suavidad en la bandeja. Al
alcanzar la posicion final del elemento de deslizamiento, este se separa del producto 1 y se desplaza nuevamente,
con una velocidad de retorno maxima, a su posicion de partida. Este proceso de movimiento se muestra en la figura
5. Desde la posicion de partida, el elemento de deslizamiento 6 se aproxima entonces nuevamente al siguiente
producto 1, de modo que puede tener lugar de nuevo el proceso de movimiento mostrado en la figura 5.

El servomando 10 del elemento de deslizamiento correspondiente puede estar configurado de forma neumatica,
pero también es posible utilizar un servomotor, preferiblemente, un motor lineal. También puede ser adecuado
prever uno o varios discos de levas. Con ello, es posible, segun la invencion, realizar cantidades muy elevadas de
ciclos y, al mismo tiempo, conseguir el maximo cuidado posible del producto para evitar dafos.

Ademas, las figuras muestran un dispositivo de alimentacién de bandejas 9 que esta dispuesto por debajo del
dispositivo de transporte 7 para los productos 1 y comprende una cinta transportadora sincronizada que puede estar
dispuesta en paralelo o inclinada respecto al plano inclinado 3. La figura 2 muestra una disposicion no paralela,
mientras que las figuras 3 y 4 muestran en cada caso una orientacion fundamentalmente paralela.
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En cuanto la bandeja esta dispuesta por debajo de la pila de productos 5, tal como se muestra en la figura 1, el
elemento de deslizamiento 6 comienza con la individualizacion de los productos y desplaza el primer producto 1 a la
bandeja 4. Si este proceso esta concluido y el elemento de deslizamiento 6 ha retornado nuevamente, entonces la
pila de productos 5 se desliza automaticamente el grosor de un producto 1 sobre el plano inclinado 3 en direccién al
elemento de tope 11. Al mismo tiempo, la bandeja 4 se hace avanzar, mediante el dispositivo de alimentacion de
bandejas, la anchura de un producto, de modo que se repite el proceso de expulsion mediante el elemento de
deslizamiento. Este ciclo finaliza en cuanto la bandeja 4 esta llena con la cantidad nominal de relleno de productos 1.
Sin interrupciones, comienza el llenado de la siguiente bandeja 4 de modo que se evitan pérdidas de tiempo v,
segun la invencién, pueden realizarse elevados tiempos de ciclo.

La bandeja llena se transporta a continuacion hacia fuera a través de una salida de bandejas 12 y se embala
adicionalmente.

Con ello, se consigue, segun la invencién, una estructura compacta del dispositivo que permite una buena
accesibilidad y una facil limpieza. En especial, gracias a la buena accesibilidad al dispositivo de inversion y apilado 8
y los elementos de deslizamiento 6, pueden realizarse cortos tiempos de equipamiento. A pesar de los elevados
nameros de ciclos, es posible intervenir manualmente en la corriente de productos y, en caso necesario, corregir
fallos.

Lista de numeros de referencia

1 Producto

2 Corriente de productos
3 Plano inclinado

4 Bandeja

5 Pila de productos

6 Elemento de deslizamiento

7 Dispositivo de transporte

8 Dispositivo de inversion y apilado

9 Dispositivo de alimentacion de bandejas

10 Servomando
11 Elemento de tope

12 Salida de bandejas
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para el empaquetado de productos planos (1), en el que se alimentan productos (1) en una
corriente de productos continua (2), en el que, a continuacién, se apilan los distintos productos (1) en un plano
inclinado (3), en el que los productos (1), durante la transicion desde la corriente de productos continua (2) al plano
inclinado (3), se colocan, para la formacion de la pila de productos (3), de una posicion horizontal a una posicién en
la que se disponen sobre un lado, y en el que el producto (1) superior / inferior se mantiene en el plano inclinado en
arrastre de forma o fuerza en una posicion de expulsion hasta que tenga lugar una expulsién, en el que, por debajo
del plano inclinado (3), se aproximan bandejas (4) vacias, expulsandose en cada caso el producto (1) inferior /
superior de la pila de productos (5) mediante un elemento de deslizamiento (6) e introduciéndose en la bandeja (4),
entrando en contacto el elemento de deslizamiento (6) con el producto (1) y deteniéndose su movimiento, y, para la
introduccion, acelerandose el producto (1) junto con el elemento de deslizamiento (6), y desplazandose la bandeja
(4) hacia delante en cada caso paso a paso un recorrido correspondiente al grosor del producto (1).

2. Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado porque los productos (1) se introducen en la bandeja (4) en
vertical o de forma imbricada.

3. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 1 o 2, caracterizado porque la bandeja (4) que ha de llenarse se
alimenta con la misma inclinaciéon que el plano inclinado (3) y se soporta durante el llenado.

4. Dispositivo para el empaquetado de productos planos (1) segun el procedimiento de una de las reivindicaciones 1
a 3, con un dispositivo de transporte (7) para la alimentacion continua de productos (1) en una posicion horizontal
con un dispositivo de inversién y apilado (8) para la disposicion de los productos (1) formando una pila de productos
con los productos dispuestos sobre un lateral, con un elemento de deslizamiento (6) para el desplazamiento de un
producto (1) fuera de la pila de productos del dispositivo de inversion y apilado (8) a una bandeja (4) dispuesta por
debajo del dispositivo de inversién y apilado (8), pudiendo accionarse el elemento de deslizamiento (6) mediante un
servomando (10) de modo que el elemento de deslizamiento (6) entra en contacto con el producto (1) y su
movimiento se detiene y, para la introduccion, el producto (1) se acelera junto con el elemento de deslizamiento (6),
asi como con un dispositivo de alimentacion de bandejas (9) que esta dispuesto por debajo del dispositivo de
inversién y apilado (8) y esta configurado para la alimentacion y para el desplazamiento paso a paso de la bandeja
(4) durante la introduccién pieza a pieza de los productos (1).

5. Dispositivo segun la reivindicacion 4, caracterizado porque el dispositivo de inversion y apilado (8) asi como el
dispositivo de alimentacién de bandejas (9) estan dispuestos inclinados, al menos en la zona en que estan contiguos
entre si.

6. Dispositivo segun la reivindicacion 4 o 5, caracterizado porque estan previstas varias corrientes de producto (8)
paralelas unas junto a otras con uno o varios elementos de deslizamiento (6) que estan previstos para la
introduccion de productos (1) en bandejas (4) alimentadas unas junto a otras o en bandejas (4) con varios
compartimentos configurados unos junto a otros, y estan dotados con un accionamiento comdn o accionamientos
propios en cada caso.
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