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DESCRIPCION
Méquina de cierre de cubetas con dispositivo de supervisién y procedimiento

La invencién se refiere a una maquina de envasado segtin el preAmbulo de la reivindicacién 1 y a un procedimiento
para el funcionamiento de una maquina de cierre de cubetas con las caracteristicas de la reivindicacién 7.

~ Por el documento EP 1 988 024 se conoce un sistema de supervisién para una maquina de cierre de cubetas, para

detectar una orientacién erronea de una cubeta en una parte inferior del Gtil de sellado o un cuerpo extrafio entre la
parte inferior del Util de sellado y una parte superior del (til de sellado, a fin de impedir sellados defectuosos o
deterioros en los ttiles.

Una maquina de cierre de cubetas con un sistema de supervisién semejante no puede envasar productos en los que el
producto sobresale del borde de cubeta o de la cubeta, dado que esta parte del producto se interpreta y evaliia como
cuerpo extrafio. En consecuencia la maquina se detiene con un aviso de error correspondiente.

El objetivo de la presente invencién es mejorar un sistema de supervisién para la deteccién de una orientacién errénea
de las cubetas y/o cuerpos extrafios para una maquina de cierre de cubetas, de manera que se puedan fabricar
envases con productos que sobresalen.

Este objetivo se consigue mediante una méquina de cierre de cubetas con las caracteristicas de la reivindicacién 1 o
mediante un procedimiento para el funcionamiento de una maquina de cierre de cubetas con las caracteristicas de la
reivindicacién 7. Perfeccionamientos ventajosos de la invencién estan especificados en las reivindicaciones
dependientes. '

La maquina de cierre de cubetas segln la invencién con un dispositivo de sellado que sella una lamina sobre una
cubeta, comprendiendo el dispositivo de sellado una parte superior del dtil de sellado y una parte inferior del Gtll de
sellado, se destaca porque esta previsto un dispositivo de supervisién matricial que presenta un primer y un segundo
medio de supervisién, estando previstos el primer medio de supervisién en un lado transversal del dispositivo de
sellado y el segundo medio de supervisién en un lado longitudinal del dispositivo de sellado, y estando configurado el
dispositivo de supervision matricial para detectar una orientacién errénea de la cubeta en la parte inferior del Util de
sellado y/o una presencia de un cuerpo extrafio entre la parte inferior del Util de sellado y la parte superior del dtil de
sellado y diferenciarlo de un producto que sobresale hacia arriba de la cubeta. Entonces también se pueden envasar
los productos que sobresalen hacia arriba del borde de cubeta sin que se dispare por equivocacién una falsa alarma o
una parada de maquina.

En este caso los dos medios de supervision estan realizados preferiblemente como cortina de luz o cdmara, para poder
supervisar toda la anchura y toda la longitud de un plano entre la parte inferior del til de sellado y la parte superior del
util de sellado.

Preferentemente esta previsto un plano que se puede supervisar mediante el dispositivo de supervision matricial. En
este caso el plano esta previsto preferiblemente por debajo de la parte superior del dtil de sellado. Por consiguiente la
supervisién también se puede realizar directamente por debajo de la parte superior del util de sellado o de la lamina.

En una realizacion ventajosa el control estd configurado para detener un movimiento de elevacién de la parte inferior
del Util de sellado en la direccién de la parte superior del Util de sellado en €l caso de una evaluacién de error en el
control, para impedir un deterioro posible de los Utiles de sellado o del envase mismo.

En el control se pueden almacenar preferiblemente recetas con los datos de la posicién de las cubetas para poder
predeterminar una evaluacién por zonas mediante los medios de supervisién o para posibilitar una comparacién de los
elementos detectados con los datos en el control, a fin de ocultar los productos que sobresalen.

El procedimiento segun la invencién para el funcionamiento de una maquina de cierre de cubetas, detectdndose una
orientacién errénea de una cubeta en la parte inferior del (til de sellado y/o una presencia de un cuerpo extrafio entre la
parte inferior del (til de sellado y una parte superior del (til de sellado, se destaca porque mediante un dispositivo de
supervisién matricial y un control se diferencia entre la orientacién errénea de la cubeta y/o la presencia de un cuemo
extrafio y un producto que sobresale hacia arriba de la cubeta. Entonces los productos que sobresalen hacia arriba del
borde de la cubeta se envasan y sin embargo se detectan las distintas causas de error ya mencionadas y se reacciona
a ellas.

El dispositivo de supervision matricial supervisa preferiblemente mediante un primer dispositivo de supervisién una
zona entre la parte inferior del (til de sellado y la parte superior del (til de sellado en una direccion de produccion y
mediante un segundo medio de supervisién la zona entre la parte inferior del (til de sellado y la parte superior del (til de
sellado transversalmente a la direccién de produccién, y el control evalia los medios de supervisién. Mediante los
datos depositados en el control, que describen la posicién de las cubetas en la parte inferior del Gtil de sellado, el
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control puede diferenciar si en ia deteccién mediante los medios de supervisién se trata de un producto que sobresale
en general hacia arriba en el interior de la cubeta y en consecuencia no se debe realizar una parada de maquina.

En una realizacion especialmente ventajosa, mediante el dispositivo de supervision matricial se supervisa un plano por
debajo de la parte superior del (itil de sellado y por encima de la parte inferior del util de sellado, estando orientado el
plano de forma ortogonal respecto al movimiento de elevacién de la parte inferior del dtil de seilado.

La deteccién de una orientacién errénea y/o de una presencia de un cuerpo extrafio y la diferenciacién de un producto
que sobresale se efectiia durante el movimiento de elevacién de la parte inferior del dtil de sellado contra la parte
superior del dtil de sellado, dado que las cubetas se sittian en la parte inferior del Util de sellado y el mismo movimiento
de elevacién todavia puede provocar una modificacién, por ejemplo una correccién de la posicién de la cubeta en la
parte inferior del (til de sellado.

El control que coopera con el dispositivo de supervisién matricial detiene preferiblemente el movimiento de elevacién de
la parte inferior del Util de sellado hacia arriba después de la deteccién de una orientacién errénea y/o de la presencia
de un cuerpo extrafio y le indica a un operario la causa del error mediante una pantalia.

Ei control evalla preferentemente zonas parciales del primer y segundo medio de supervisiéon mediante los datos
depositados en el control de la posicién de las cubetas en la parte inferior del dtil de sellado, estando previstas las
zonas parciales fuera de las cubetas. Pero las zonas parciales contienen todavia el borde de cubeta, de modo que sélo
se omite la zona que esté prevista para el producto. Dado que en este caso s6lo se detectan las zonas fuera de las
cubetas no se detectan los productos que sobresalen hacia arriba, sino sélo los cuerpos extrafios o las cubetas
orientadas erréneamente. Se puede suprimir una comparacién siguiente con los datos en el control. Esto acorta por
consiguiente el tiempo de evaluacién para el reconocimiento de errores.

A continuacién se explica mas detalladamente un ejemplo de realizacién ventajoso de la invencién mediante un dibuijo.
Muestran en detalle:

Fig. 1 una maquina de cierre de cubetas segln la invencién, y
Fig.2 una vista esquemética de un dispositivo de sellado.
Los misrmos componentes se proveen continuamente de las mismas referencias en las figuras.

La fig. 1 muestra una méquina de cierre de cubetas 1 con una cinta alimentadora 2, un dispositivo de seilado 3, una
cinta de descarga 4, un bastidor de méaquina 5, un dispositivo de sujecién de lamina 6, un control 7 con un dispositivo
de mando y pantalla 8, un rodillo alimentador de lamina 9, un enrollador de resto de l&mina 10 y un sistema de agarre
11. El dispositivo de sellado 3 comprende una parte inferior del Gtil de sellado 12 mévil verticalmente y una parte
superior del (til de sellado 13 representada sélo parciaimente en la fig. 1.

En un lado de entrada del dispositivo de sellado 3, por debajo de ia parte superior del (til de sellado 13 y por debajo de
una l4mina 16 que discurre a lo largo del lado inferior de la parte superior del (til de sellado 13, esté dispuesto un
primer medio de supervisién 14 en forma de una cortina de luz sobre la anchura de la parte superior del (til de sellado
13 para supervisar un plano E en una direccion de produccion R (véase fig. 2). Un segundo medio de supervision 15 en
forma de una cortina de luz est4 dispuesto en la direccion de produccion R lateralmente al dispositivo de sellado 3
sobre la longitud de la parte superior del (til de sellado 13 para supervisar el plano E transversaimente a la direccién de
produccién R.

Sobre la cinta alimentadora 2 o la cinta de descarga 4, las cubetas 17 se transportan durante el funcionamiento dentro
del dispositivo de sellado 3 y fuera de él. En el dispositivo de sellado 3 se evacuan y/o gasean las cubetas 17, se sellan
con ia lamina 16 y se corta la [4mina 16. La banda de lamina 16 se suministra por el rodiilo alimentador de ldmina 9y
se conduce por el dispositivo de sujecién de ldmina 6. El resto de lamina cortado o la rejilla de ldmina restante se
enrolla en el enrollador de resto de lamina 10.

La transferencia de las cubetas 17 entre la cinta alimentadora 2, la estacién de sellado 3 y la cinta de descarga 4 se
realiza por el sistema de agarre 11 que comprende dos agarres 11a, 11b. El sistema de agarre 11 esta configurado de
modo que saca un grupo de varias cubetas 17 del dispositivo de sellado 3 y simultaneamente puede transportar dentro
otro grupo.

El dispositivo de sellado 3 presenta un sistema de elevacién no representado més detalladamente, que eleva la parte
inferior del Gtil de sellado 12 verticalmente hacia arriba contra la parte superior del Util de sellado 13. El grupo de
cubetas 17 se eleva en este caso, recibiéndose los bordes de cubeta de las cubetas 17 en una recepcién de cubeta
que es parte de la parte inferior del Util de sellado 12. Las cubetas 17 se elevan hasta la parte superior del Util de
sellado 13 y la lamina 16 se aprieta entre los Utiles de sellado 12, 13. En esta posicion de los dtiles de sellado 12, 13
uno respecto a otro no se debe situar ningin cuerpo extrafio o una parte de un producto 18 ante todo en la zona del
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cordén de sellado o del borde de cubeta, dado que por lo demés ya no se podria generar un cordén de sellado denso.
Segun el tipo del cuerpo extrafio también se puede deteriorar un Gtil de sellado 12, 13. Para los productos 18 que
resaltan hacia arriba mas alla del borde de cubeta de la cubeta 17 estan previstas escotaduras correspondientes en la
parte superior del dtil de sellado 13 y la banda de lamina 16 puede ser una lamina flexible. El plano E, en el que se
realiza una supervision por parte del primer y segundo medio de supervision 14, 15, se sittia algo por debajo de la parte
superior del dtil de sellado 13. Para facilitar una supervision se puede reducir la velocidad de elevacién de la parte
inferior del dtit de sellado 12. El plano E presenta una distancia respecto a la parte superior del Util de sellado 13 que le
posibilita al control 7 poder detener a tiempo el movimiento de elevacién de la parte inferior del (til de sellado 12 en
caso de error, antes de que se alcance la parte superior del (til de sellado 13. La distancia es preferentemente menor
de 100 mm, eventuaimente incluso sélo aproximadamente 50 mm.

El dispositivo de supervisién matricial 20 (véase fig. 2) con dos medios de supervisién 14, 15 permite una deteccién de
los productos 18 que sobresalen del borde de cubeta de las cubetas 17 o los productos situados sobre la parte inferior
del dtil de sellado 12, cuerpos extrafios y/o un borde de cubeta mismo y la asociacién de su posicién en el plano E. El
control 7 puede comparar esta deteccién con los datos depositados anteriormente en el control 7, que describen la
posicién predeterminada de las cubetas 17 en fa parte inferior del dtil de sellado 12, y por consiguiente diferenciar un
producto 18 que sobresale hacia arriba en el cubeta 17 de otros elementos y correspondientemente en el caso de error
detener el movimiento de elevacién de la parte inferior del ttil de sellado 12 e indicar una informacién sobre el caso de
error para el operador a través de! dispositivo de mando o pantalla 8. El operador puede subsanar la causa del error
después de la bajada de la parte inferior del (til de sellado 12. Por consiguiente se puede impedir un dafio posible en
uno de los dtiles de sellado 12, 13, aunque se envasan productos 18 que sobresalen hacia arriba del borde de cubeta.

La fig. 2 muestra esquematicamente el dispositivo de sellado 3 con la parte inferior del dtil de sellado 12, el plano E con
una unidad de supervisién matricial 20, la lAmina 16 y la parte superior del til de sellado 13. En la parte inferior del Gtil
de sellado 12 estan recibidas dos cubetas 17 mediante su borde de cubeta por la parte inferior del (til de sellado 12 y
en las cubetas 17 se sitlia un producto 18 que sobresale hacia arriba del borde de cubeta. Antes de que la parte inferior
del util de sellado 12 alcance la parte superior del Util de sellado 13 en un movimiento de elevacién hacia arriba, cruza
el plano E que representa el plano de supervision y est4 generado por los dos medios de supervision 14, 15. Ei plano E
o el dispositivo de sellado 3 presenta un lado transversal Q orientado en la direccién de produccién R y un lado

longitudinal L orientado transversalmente a la direccion de produccién. El primer medio de supervisién 14 supervisa el
plano E sobre el lado longitudinal L y el segundo dispositivo de supervisién 15 supervisa el plano E sobre el lado

transversal. Un dispositivo de supervisién matricial 20 previsto asi puede realizar una evaluacién mediante el control 7,
la cual posibilita la asociacién de la posicién en el plano E a un disparo del medio de supervisién 14, 15. El instante
para la supervisién depende de la posicién de la parte inferior del Gtil de sellado 12 respecto al plano E. En la posicién
6ptima para ello se sitian la parte inferior del dtil de sellado 12 o las cubetas directamente debajo del plano E, para
reconocer también cuerpos extraiios pequefios o cubetas 17 no colocadas correctamente en la parte inferior del util de
sellado 12.

También se pueden concebir dos cAmaras que supervisen el plano E en la direccién longitudinal y en la direccién
transversal respecto al dispositivo de sellado 3.
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REIVINDICACIONES

1.- Maquina de cierre de cubetas (1) con un dispositivo de sellado (3), que sella una lamina (16) sobre una cubeta (17),
en la que el dispositivo de sellado (3) comprende una parte superior del util de sellado (13) y una parte inferior del Uil
de sellado (12), caracterizada porque esta presente un control (7) y estd previsto un dispositivo de supervision
matricial (20) que presenta un primer y un segundo medio de supervision (14, 15), estando previstos el primer medio de
supervision (14) en un lado transversal (Q) del dispositivo de sellado (3) y el segundo medio de supervision (15) en un
lado longitudinal (L) del dispositivo de sellado (3), y estando configurado el dispositivo de supervision matricial (20) para -
detectar una orientacién errénea de la cubeta (17) en la parte inferior del Gtil de sellado (12) y/o una presencia de un
cuerpo extraiio entre la parte inferior del Util de sellado (12) y la parte superior del dtil de sellado (13) y diferenciarlo de
un producto (18) que sobresale hacia arriba de la cubeta (17).

2.- Maquina de cierre de cubetas segun la reivindicacion 1, caracterizada porque los medios de supervision (12, 13)
estan realizados como cortina de luz o camara.

3.- Maquina de cierre de cubetas seglin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque esta previsto un
plano (E) que se puede supervisar mediante el dispositivo de supervisién matricial (20).

4.- Maquina de cierre de cubetas seg(in la reivindicacion 3, caracterizada porque el plano (E) esta previsto por debajo
de la parte superior del ttil de seliado (13).

5.- Maquina de cierre de cubetas segiin una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el control (7)
estd configurado para detener un movimiento de elevacion de la parte inferior del (til de sellado (12) en la direccién de
la parte superior del (til de sellado (13) en el caso de una evaluacion de error en el control (7).

6.- Maquina de cierre de cubetas segln una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque en el control (7)
se pueden almacenar recetas con los datos de la posicién de las cubetas (17).

7.- Procedimiento para el funcionamiento de una maquina de cierre de cubetas (1), en el que se detectan una
orientacion errénea de una cubeta (17) en la parte inferior del (til de sellado (12) y/o una presencia de un cuerpo
extrafio entre la parte inferior del (il de sellado (12) y una parte superior del dtil de sellado (13), caracterizado porque
mediante un dispositivo de supervisién matricial (20) y un control (7) se diferencia entre la orientacién errénea de la
cubeta (17) y/o la presencia de un cuerpo extrafio y un producto (18) que sobresale hacia arriba de la cubeta (17).

8.- Procedimiento segun la reivindicacién 7, caracterizado porque el dispositivo de supervision matricial (20) supervisa
mediante un primer medio de supervisién (14) una zona entre la parte inferior del Util de seliado (12) y la parte superior
del util de sellado (13) en una direccién de produccion (R) y mediante un segundo medio de supervisién (15) la zona
entre la parte inferior del util de sellado (12) y la parte superior del util de sellado (13) transversaimente a la direccion de
produccion (R) y el control (7) evaliia los medios de supervision (14, 15).

9.- Procedimiento segun la reivindicacién 7 u 8, caracterizado porque mediante el dispositivo de supervisién matricial
(20) se supervisa un plano (E) por debajo de la parte superior del dtil de sellado (13) y por encima de la parte inferior
del til de sellado (12), estando orientado el plano (E) de forma ortogonal respecto al movimiento de elevacion de la
parte inferior del (til de sellado (12).

10.- Procedimiento segln una de las reivindicaciones 7 a 9, caracterizado porque la deteccién de una orientacion
errénea y/o de una presencia de un cuerpo extrafio y la diferenciacién de un producto (18) que sobresale de la cubeta
(17) se efectia durante el movimiento de elevacion de la parte inferior del dtil de seliado (12) contra la parte superior
del util de sellado (13).

11.- Procedimiento segun una de las reivindicaciones 7 a 10, caracterizado porque el control (7), que coopera con el
dispositivo de supervisiéon matricial (20), detiene el movimiento de elevacién de la parte inferior del Util de sellado (12)
hacia arriba después de la deteccién de una orientacion errénea y/o de la presencia de un cuerpo extrafio y le indica a
un operario la causa del error.

12.- Procedimiento segtin una de las reivindicaciones 7 a 11, caracterizado porque el control (7) evaida las zonas
parciales del primer y segundo medio de supervision (14, 15) mediante los datos almacenados en el control (7) de la
posicién de las cubetas (17) en la parte inferior del dtil de sellado (12), estando presentes las zonas parciales fuera de
las cubsetas (17).
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