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DESCRIPCIoN 

Maquina de cierre de cubetas con dispositivo de supervision y procedimiento 

La invenciOn se refiere a una maquina de envasado segirn el preambulo de la reivindicaci6n 1 y a un procedimiento 

para el funcionamiento de una maquina de cierre de cubetas con las caracteristicas de la reivindicacien 7. 

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

detectar una orientaciOn errOnea de una cubeta en una parte inferior del OW de sellado o un cuerpo extrario entre la 

parte inferior del OM de sellado y una parte superior del ON de sellado, a fin de impedir sellados defectuosos o 

deterioros on los Cities. 

Una maquina de cierre de cubetas con un sistema de supervisiOn semejante no puede envasar productos on los quo el 

10 producto sobresale del borde de cubeta o de la cubeta, dado quo esta parte del producto se interpreta y evalOa como 

cuerpo extraiio. En consecuencia la maquina se detiene con un aviso de error correspondiente. 

El objetivo de la presente invenciOn es mejorar un sistema de supervision para la detecciOn de una orientaciOn errOnea 

de las cubetas y/o cuerpos extrarios para una maquina de cierre de cubetas, de manera quo se puedan fabricar 

envases con productos que sobresalen. 

15 Este objetivo se consigue mediante una maquina de cierre de cubetas con las caracteristicas de la reivindicacion 1 o 

mediante un procedimiento pare el funcionamiento de una maquina de cierre de cubetas con las caracteristicas de la 

reivindicacion 7. Perfeccionamientos ventajosos de la invenci6n estan especificados en las reivindicaciones 

dependientes. 

La maquina de cierre de cubetas segon la invenciOn con un dispositivo de sellado que sella una lamina sobre una 

20 cubeta, comprendiendo el dispositivo de sellado una parte superior del ON de sellado y una parte inferior del OM de 

sellado, se destaca porque esta previsto un dispositivo de supervisiOn matricial quo presenta un primer y un segundo 

medio de supervisiOn, estando previstos el primer medio de supervisiOn en un lado transversal del dispositivo de 

sellado y el segundo medio de supervisiOn on un lado longitudinal del dispositivo de sellado, y estando configurado el 

dispositivo de supervisi6n matricial para detectar una orientacion errOnea de la cubeta on la parte inferior del OW de 

25 sellado y/o una presencia de un cuerpo extrano entre la parte inferior del (Ail de sellado y la parte superior del (Ail de 

sellado y diferenciarlo de un producto que sobresale hacia arriba de la cubeta. Entonces tambian se pueden envasar 

los productos que sobresalen hacia arriba del borde de cubeta sin que se dispare por equivocaciOn una falsa alarma o 

una parada de maquina. 

En este caso los dos medios de supervision estan realizados preferiblemente coma cortina de luz o camara, para poder 

30 supervisar toda la anchura y toda la longitud de un piano entre la parte inferior del OM de sellado y la parte superior del 

OM de sellado. 

Preferentemente esta previsto un piano quo se puede supervisar mediante el dispositivo de supervision matricial. En 

este caso el piano esta previsto preferiblemente por debajo de la parte superior del (Ail de sellado. Por consiguiente la 

supervision tambian se puede realizar directamente por debajo de la parte superior del OM de sellado o de la lamina. 

35 En una realizacion ventajosa el control esti configurado para detener un movimiento de elevaciOn de la parte inferior 

del ON de sellado on la direccien de la parte superior del ON de sellado en el caso de una evaluacien 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 posiciOn de las cubetas para poder 

predeterminar una evaluacien par zonas mediante los medios de supervision o para posibilitar una comparacion de los 

40 elementos detectados con los datos en el control, a fin de ocultar los productos que sobresalen. 

El procedimiento segun la invenciOn para el funcionamiento de una maquina de cierre de cubetas, detectandose una 

orientacion errenea de una cubeta on la parte inferior del Otil de sellado y/o una presencia de un cuerpo extrario entre la 

parte inferior del OM de sellado y una parte superior del ON de sellado, se destaca porque mediante un dispositivo de 

supervision matricial y un control se diferencia entre la orientacion err6nea de la cubeta y/o la presencia de un cuetpo 

45 extratio 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 supervise preferiblemente mediante un primer dispositivo de supervision una 

zona entre la parte inferior del ON de sellado y la parte superior del OM de sellado en una direecion de produce& y 

50 mediante un segundo medio de supervision la zone entre la parte inferior del ON de sellado y la parte superior del OM de 

sellado transversalmente a la direccion de produccion, y el control evalua los medios de supervisiOn. Mediante los 

datos depositados on el control, quo describen la posicion de las cubetas en la parte inferior del OW de sellado, el 
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control puede diferenciar si en la detecciOn mediante los medios de supervisiOn se trata de un producto quo sobresale 

en general hacia arriba en el interior de la cubeta y en consecuencia no se debe realizar una parada de maquina. 

En una realized& especialmente ventajosa, mediante el dispositivo de supervisi6n matricial se supervise un piano por 

debajo de la parte superior del ON de sellado y por encima de la parte inferior del ON de sellado, estando orientado el 

5 piano de forma ortogonal respecto al movimiento de elevacidn de la parte inferior del dtil de sellado. 

La detecciOn de una orientaci6n erronea y/o de una presencia de un cuerpo extralio y la diferenciaci6n de un producto 

que sobresale se efectda durante el movimiento de elevaciOn de la parte inferior del dtil de sellado contra la parte 

superior del ON de sellado, dado quo las cubetas se sitdan en la parte inferior del OM de sellado y el mismo movimiento 

de elevaciOn todavra puede provocar una modificacidn, por ejemplo una correcciOn de la posiciOn de la cubeta en la 

10 parte inferior del util de sellado. 

El control que coopera con el dispositivo de supervisiOn matricial detiene preferiblemente el movimiento de elevaciOn de 

la parte inferior del ON de sellado hacia arriba despues de la detecciOn de una oriented& err6nea y/o de la presencia 

de un cuerpo extratio y le indica a un operario la causa del error mediante una pantalle. 

El control evalda preferentemente zonas parciales del primer y segundo medio de supervisiOn mediante los datos 

15 depositados en el control de la posiciOn de las cubetas en la parte inferior del util de sellado, estando previstas las 

zonas parciales fuera de las cubetas. Pero las zonas parciales contienen todavia el borde de cubeta, de modo que solo 

se omite la zone quo esta prevista para el producto. Dado quo on este caso solo se detectan las zonas fuera de las 

cubetas no se detectan los productos quo sobresalen hacia arriba, sino solo los cuerpos extrarios o las cubetas 

orientadas erroneamente. Se puede suprimir una compared& siguiente con los datos en el control. Esto acorta por 

20 consiguiente el tiempo de evaluaciOn pare el reconocimiento de errores. 

A continued& se explica mds detalladamente un ejemplo de realized& ventajoso de la invencion mediante un dibujo. 

Muestran en detalle: 

Fig. 1 una maquina de cierre de cubetas segLin la invenciOn, y 

Fig. 2 una vista esquematica de un dispositivo de sellado. 

25 Los mismos componentes se proveen continuamente de las mismas referencias en las figures. 

La fig. 1 muestra una maquina de cierre de cubetas 1 con una cinta alimentadora 2, un dispositivo de sellado 3, una 

cinta de descarga 4, un bastidor de maquina 5, un dispositivo de sujecion 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 lamina 10 y un sistema de agarre 

11. El dispositivo de sellado 3 comprende una patio inferior del ON de sellado 12 mOvil verticalmente y una parte 

30 superior del dtil de sellado 13 representada sOlo parcialmente en la fig. 1. 

En un lado de entrada del dispositivo de sellado 3, por debajo de la patio superior del 01 de sellado 13y por debajo de 

una lamina 16 quo discurre a lo largo del lado inferior de la patio superior del ail de sellado 13, esta dispuesto un 

primer medio de supervisiOn 14 en forma de una cortina de luz sobre la anchura de la parte superior del ail de sellado 

13 para supervisar un piano E en una direccion de producci6n R (vease fig. 2). Un segundo medio de supervisi6n 15 on 

35 forma de una cortina de luz este dispuesto en la direeciOn de produce& R lateralmente al dispositivo de sellado 3 

sobre la longitud de la parte superior del 01 de sellado 13 para supervisar el piano E transversalmente a la direcciOn de 

produce& 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 el. En el dispositivo de sellado 3 se evacuan y/o gasean las cubetas 17, se sellan 

40 con la lamina 16 y se coda la lamina 16. La banda de lamina 16 se suministra por el rodillo alimentador de lamina 9 y 

se conduce por el dispositivo de sujecion de lamina 6. El resto de lamina coded° o la rejilla de lamina restante se 

enrolla en el enrollador de resto de lamina 10. 

La transferencia de las cubetas 17 entre la cinta alimentadora 2, la estacion de sellado 3 y la cinta de descarga 4 se 

realize por el sistema de agarre 11 quo comprende dos agarres 11a, 11b. El sistema de agarre 11 esta configurado de 

45 modo quo saca un grupo de varies cubetas 17 del dispositivo de sellado 3 y simultdneamente puede transporter dentro 

otro grupo. 

El dispositivo de sellado 3 presenta un sistema de elevaciOn no representado mas detalladamente, quo eleva la patio 

inferior del ON de sellado 12 verticalmente hada arriba contra la patio superior del ail de sellado 13. El grupo de 

cubetas 17 se eleva en este caso, recibiendose los bordes de cubeta de las cubetas 17 on una recepcion de cubeta 

50 quo es parte de la patio inferior del 601 de sellado 12. Las cubetas 17 se eleven hasta la patio superior del OM de 

sellado 13 y la lamina 16 se aprieta entre los utiles de sellado 12, 13. En esta posiciOn de los utiles de sellado 12, 13 

uno respecto a otro no se debe situar ningtin cuerpo extrario o una patio de un producto 18 ante todo en la zona del 

3 

ES 2 530 969 T3

 



cord6n de sellado o del borde de cubeta, dado que par lo demas ya no se podria generar un cordOn de sellado denso. 

Segall el tipo del cuerpo extrafio tambien se puede deteriorar un atil 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 Obi de sellado 13 y la banda de lamina 16 puede ser una lamina flexible. El piano E, en el que se 

5 realiza una supervision por parte del primer y segundo medio de supervision 14, 15, se sitOa algo por debajo de la parte 

superior del Obi de sellado 13. Para facilitar una supervisiOn se puede reducir la velocidad de elevacion de la parte 

inferior del OM de sellado 12. El piano E presenta una distancia respecto a la parte superior del OM de sellado 13 que le 

posibilita al control 7 poder detener a tiempo el movimiento de elevacion de la parte inferior del OM de sellado 12 en 

caso de error, antes de que se alcance la parte superior del util de sellado 13. La distancia es preferentemente menor 

10 de 100 mm, eventualmente incluso sOlo aproximadamente 50 mm. 

El dispositivo de supervision matricial 20 (vease fig. 2) con dos medios de supervision 14, 15 permite una detecciOn de 

los productos 18 que sobresalen del borde de cubeta de las cubetas 17 o los productos situados sobre la parte inferior 

del atil de sellado 12, cuerpos extrafios y/o un borde de cubeta mismo y la asociacion de su posicion en el piano E. El 

control 7 puede comparar esta deteccion con los datos depositados anteriormente en el control 7, que describen la 

15 posiciOn predeterminada de las cubetas 17 en la parte inferior del OM 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 elevaciOn de la parte inferior del 01 de sellado 12 e indicar una informaciOn sobre el caso de 

error para el operador a traves del dispositivo de mando o pantalla 8. El operador puede subsanar la causa del error 

despues de la bajada de la parte inferior del Obi de sellado 12. Por consiguiente se puede impedir un deo posible en 

20 uno de los utiles de sellado 12, 13, aunque se envasan productos 18 quo sobresalen hacia arriba del borde de cubeta. 

La fig. 2 muestra esquernaticamente el dispositivo de sellado 3 con la parte inferior del atil de sellado 12, el piano E con 

una unidad de supervision matricial 20, la lamina 16 y la parte superior del ON de sellado 13. En la parte inferior del Ohl 

de sellado 12 estan recibidas dos cubetas 17 mediante su borde de cubeta por la parte inferior del MI de sellado 12 y 

en las cubetas 17 se situa un producto 18 que sobresale hacia arriba del borde de cubeta. Antes de quo la parte inferior 

25 del Otil de sellado 12 alcance la parte superior del Otil de sellado 13 en un movimiento de elevaciOn hacia arriba, cruza 

el piano E que representa el piano de supervisiOn y esta generado por los dos medios de supervision 14, 15. El piano E 

o el dispositivo de sellado 3 presenta un lado transversal Q orientado en la direccion de producciOn R y un lado 

longitudinal L orientado transversalmente a la direcciOn de producci6n. El primer medio de supervisian 14 supervisa el 

piano E sobre el lado longitudinal L y el segundo dispositivo de supervision 15 supervisa el piano E sobre el lado 

30 transversal. Un dispositivo de supervisiOn matricial 20 previsto asi puede realizar una evaluacian mediante el control 7, 

la cual posibilita la asociacion de la posician en el piano E a un disparo del medio de supervision 14, 15. El instante 

para la supervision depende de la posiciOn de la parte inferior del util de sellado 12 respecto al piano E. En la posicion 

Optima para ello se sitaan la parte inferior del dill de sellado 12 o las cubetas directamente debajo del piano E, para 

reconocer tambien cuerpos extrafios pequefios o cubetas 17 no colocadas correctamente en la parte inferior del util de 

35 sellado 12. 

'rambler" se pueden concebir dos camaras que supervisen el piano E en la direcciOn longitudinal y en la direcci6n 

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 LIM de sellado (13) y una parte inferior del id 

de sellado (12), caracterizada porque est& presente un control (7) y esta previsto un dispositivo de supervision 

5 matricial (20) que presenta un primer y un segundo medio de supervisien (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 supervisien (15) en un 

lado longitudinal (L) del dispositivo de sellado (3), y estando configurado el dispositivo de supervisiOn matricial (20) para 

detectar una orientacien err6nea de la cubeta (17) en la parte inferior del OM de sellado (12) y/o una presencia de un 

cuerpo extrafio entre la parte inferior del OM de sellado (12) y la parte superior del OM de sellado (13) y diferenciarlo de 

10 un producto (18) que sobresale hacia arriba de la cubeta (17). 

2.- Maquina de cierre de cubetas segdn la reivindicacien 1, caracterizada porque los medios de supervision (12, 13) 

estan realizados como cortina de luz o cdmara. 

3.- Maquina de cierre de cubetas segOn una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque esta previsto un 

piano (E) que se puede supervisar mediante el dispositivo de supervision matricial (20). 

15 4.- Maquina de cierre de cubetas segun la reivindicacion 3, caracterizada porque el piano (E) esta previsto por debajo 

de la parte superior del dtil de sellado (13). 

5.- Maquina de cierre de cubetas segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el control (7) 

esta configurado para detener un movimiento de elevacien de la parte inferior del util de sellado (12) en la direcciOn de 

la parte superior del util de sellado (13) en el caso de una evaluaci6n de error en el control (7). 

20 6.- Maquina de cierre de cubetas segdn una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque en el control (7) 

se pueden almacenar recetas con los datos de la posicien de las cubetas (17). 

7.- Procedimiento para el funcionamiento de una maquina de cierre de cubetas (1), en el que se detectan una 

orientacion errOnea de una cubeta (17) en la parte inferior del ON de sellado (12) y/o una presencia de un cuerpo 

extrafio entre la parte inferior del Ca de sellado (12) y una parte superior del util de sellado (13), caracterizado porque 

25 mediante un dispositivo de supervisiOn matricial (20) y un control (7) se diferencia entre la orientacien err6nea de la 

cubeta (17) y/o la presencia de un cuerpo extrario y un producto (18) que sobresale hacia arriba de la cubeta (17). 

8.- Procedimiento segdn la reivindicacien 7, caracterizado porque el dispositivo de supervisiOn matricial (20) supervisa 

mediante un primer medio de supervisiOn (14) una zona entre la patio inferior del id de sellado (12) y la parte superior 

del dtil de sellado (13) en una direccien de produccien (R) y mediante un segundo medio de supervision (15) la zona 

30 entre la parte inferior del 01 de sellado (12) y la patio superior del OM de sellado (13) transversalmente a la direccion de 

produce& (R) y el control (7) evalda los medios de supervision (14, 15). 

9.- Procedimiento segan la reivindicacien 7 u 8, caracterizado porque mediante el dispositivo de supervision matricial 

(20) se supervisa un plano (E) por debajo de la parte superior del (Ail de sellado (13) y por encima de la patio inferior 

del ON de sellado (12), estando orientado el piano (E) de forma ortogonal respect° al movimiento de elevaci6n de la 

35 patio inferior del dtil de sellado (12). 

10.- Procedimiento segdn una de las reivindicaciones 7 a 9, caracterizado porque la deteccion de una orientacion 

err6nea y/o de una presencia de un cuerpo extratio y la diferenciaci6n de un producto (18) que sobresale de la cubeta 

(17) se efectda durante el movimiento de elevacion de la patio inferior del (Ail de sellado (12) contra la parte superior 

del util de sellado (13). 

40 11.- Procedimiento sec& una de las reivindicaciones 7 a 10, caracterizado porque el control (7), quo coopera con el 

dispositivo de supervis& matricial (20), detiene el movimiento de elevacion de la patio inferior del OM de sellado (12) 

hacia arriba despues de la deteccien de una orientacion errOnea y/o de la presencia de un cuerpo extrario y le indica a 

un operario la causa del error. 

12.- Procedimiento segun una de las reivindicaciones 7 a 11, caracterizado porque el control (7) evalda las zonas 

45 parciales del primer y segundo medio de supervision (14, 15) mediante los datos almacenados en el control (7) de la 

posicion de las cubetas (17) on la patio inferior del %Ail de sellado (12), estando presentes las zonas parciales fuera de 

las cubetas (17). 
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