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ES 2 535968 T3

DESCRIPCION
Procedimiento y dispositivo para el loncheado de productos alimenticios

La invencion se refiere a un procedimiento y a un dispositivo, en particular una cortadora de alto rendimiento, para el
loncheado simultaneo de multiple productos alimenticios.

En particular, respecto de un loncheado porcionado de productos alimenticios es conocido realizar los asi
denominados cortes en blanco, es decir que pese a continuar el movimiento de la cuchilla de corte asegurar que,
transitoriamente, no se separen lonchas del producto. Los cortes en blanco se realizan, particularmente, cuando una
porcion terminada debe ser trasladada, ya que sin cortes en blanco no se dispone del tiempo suficiente.

En este contexto es conocido que para la realizacion de los cortes en blanco no interrumpir solamente el suministro
de producto, sino tomar una medida adicional que tiende a que entre la cuchilla de corte y el extremo delantero del
producto se produzca una distancia, para evitar la denominada formacién de filetes.

Esta distancia se puede fabricar alejando el producto de la cuchilla durante la fase o que sea la cuchilla la que es
alejada del extremo delantero de producto.

La realizaciéon de cortes en blanco también se conoce en relaciéon con el loncheado simultaneo de muiltiples
productos alimenticios.

Para ello se remite, por ejemplo, a los documentos EP 0 713 753 A2 y WO 2010/011237. En este caso, los cortes en
blanco se realizan al mismo tiempo sobre todas las pistas, es decir para todos los productos alimenticios, alejando la
cuchilla de corte comun o bien alejando los productos en conjunto. Dicho estado actual de la técnica tampoco
contiene nada que pudiera ser entendido como motivo o indicacién de prescindir de una realizaciéon simultanea de
cortes en blanco en todas las pistas.

El documento genérico DE 100 54 514 A1 da a conocer un dispositivo para el loncheado de productos alimenticios
con al menos dos cuchillas de corte en el cual durante el tiempo de corte de un cabezal de corte puede ser cargado
el suministro de otro cabezal de corte.

En el documento US 2009/120256 A1 se da a conocer una alimentadora de producto para un dispositivo para el
loncheado de productos alimenticios que esta provista de una cinta de pesaje y clasificacion.

El objetivo de la invencion es crear un procedimiento y un dispositivo para el loncheado simultaneo de muiltiples
productos alimenticios mediante el cual sea posible un trabajo a ser posible variado.

Los inventores detectaron que cuando los cortes en blanco no se realizan simultaneamente en todas las pistas sino
en pistas individuales son posibles ventajas sorprendentes relacionadas con el loncheado simultaneo de multiples
productos alimenticios.

En el procedimiento segun la invenciéon se ha previsto, consecuentemente, que al menos transitoriamente se
realicen cortes en blanco en al menos una pista y/o se interrumpa el suministro del producto respectivo, mientras
que en al menos una otra pista es loncheado el producto respectivo.

Consecuentemente, el dispositivo segun la invencion esta en condiciones de interrumpir y, en particular, reanudar el
movimiento de alimentacién en cada pista, independientemente de otras pistas En particular, el dispositivo de
loncheado segun la invencién incluye una alimentadora de producto disefiado apropiadamente y un sistema de
mando configurado para una gestion de cortes en blanco en pistas individuales.

A continuacién, una pista en la cual se realizan, al menos transitoriamente, cortes en blanco o en las cuales, al
menos transitoriamente, se interrumpe el suministro de producto, también denominada pista pasiva, mientras una
pista en la que de momento esta siendo loncheado un producto es denominada, en lo sucesivo, también pista activa.

O sea, mediante la invencion es posible suprimir, respecto de la realizacién de cortes en blanco, el procesamiento
igualitario de todas las pistas o de los productos alimenticios a lonchear existentes en las pistas. El dispositivo de
loncheado segun la invencion esta configurado para que se puedan realizar cortes en blanco en una o mas pistas,
mientras que los productos alimenticios que se encuentran en una o mas ofras pistas son loncheados mediante la
cuchilla de corte comun.

Los ejemplos ventajosos de la invencion y aplicaciones que se posibilitan mediante la invencion se indican también
en las reivindicaciones dependientes, la descripcion y el dibujo.
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En un ejemplo de realizacién se ha previsto que en la pista pasiva, el producto sea, adicionalmente, retirado del
plano de corte, en particular retraido. De esta manera, en una pista en las que deben realizarse cortes en blanco se
puede evitar de forma segura la generacion de filetes.

En otro ejemplo de realizacién se ha previsto que los productos sean loncheados en porciones de al menos una
loncha de producto. Especialmente ventajosa es la invencion en combinaciéon con un loncheado porcionado de este
tipo de productos alimenticios.

Con la invencion es posible mejorar los resultados con el loncheado simultaneo de multiples productos alimenticios,
en particular aumentar la exactitud del peso de las lonchas de producto o porciones de lonchas.

En el procedimiento puede estar previsto, particularmente, que los productos sean suministrados, individualmente, a
la cuchilla de corte en funcién de informaciones que se refieren al menos al contorno exterior y/o al interior de los
productos.

En el dispositivo, la alimentadora de producto puede estar configurada, particularmente, para que los productos sean
suministrados, individualmente, a la cuchilla de corte en funcién de informaciones que se refieren al menos al
contorno exterior y/o al interior de los productos.

Cuando a continuacion se habla de "informaciones" y no se menciona otra cosa, se refiere con ello a informaciones
que al menos incluyen las informaciones acerca del contorno exterior y/o de la estructura interna, o sea el interior del
producto.

La invencion permite, por consiguiente, una individualizacién de pista teniendo en cuenta las informaciones referidas
al interior de producto y/o al contorno del producto, por ejemplo la distribucién de la densidad. El suministro de
producto a las diferentes pistas no es necesario que se limite al contorno exterior del producto, o sea al desarrollo de
la seccion transversal o al perfil de seccion transversal de los productos, si bien ello es posible segun la invencion.
Por lo tanto, segun la invencion es posible recurrir para el suministro individual de producto a un maximo de tales
informaciones necesarias para un loncheado de los productos de peso exacto.

En el procedimiento se ha previsto, particularmente, que en cada pista el suministro de producto se realice
independientemente de las informaciones que se refieren al interior de otros productos en las demas pistas.
También respecto del uso de las informaciones que se refieren al interior del producto, en el suministro individual del
producto se puede realizar de esta manera una total independencia de las diferentes pistas entre si.

En las informaciones a las que se hace referencia se pueden obtener en o del dispositivo de loncheado, en particular
en o de la alimentadora de producto del dispositivo de loncheado. O sea, es posible integrar al dispositivo de
loncheado y/o a la alimentadora de producto los medios para obtener las informaciones referentes al interior del
producto y/o al contorno de producto, que en lo sucesivo son denominados, simplemente, también escaneres de
producto. Basicamente, también es posible realizar la obtencion de informaciones en un lugar separado del
dispositivo de loncheado y/o de manera temporalmente independiente del proceso de loncheado Es asi que deben
ser previstos medios adecuados que permitan una asignacion entre producto y las informaciones obtenidas del
producto, para asegurar que en el suministro individual de producto se tengan en cuenta durante el proceso de
loncheado, en cada caso, las informaciones correctas del producto.

Preferentemente, las informaciones se obtienen mediante un proceso sin contacto, en particular usando radiacion
electromagnética.

Las informaciones se pueden obtener gracias a que los productos son, en cada caso, radioscopiados y/o irradiados.
Es preferente que las informaciones sean obtenidas mediante el uso de rayos X.

Por lo demas, puede estar previsto que para cada producto las informaciones sean obtenidas en una pluralidad de
planos que atraviesan el producto, en cada caso en particular perpendiculares a un sentido de suministro de
producto. Por lo tanto, el o cada escaner de producto puede estar configurado de manera que cada producto sea
explorado sucesivamente en una pluralidad de diferentes planos. Por ejemplo, el escaner de radiacion X puede estar
dispuesto estacionario o de manera que el plano de exploracion se extienda perpendicular al sentido de suministro
de producto, de tal manera que la obtencién de informacién se produzca cuando el producto es movido a través del
plano de exploracion durante el proceso de exploracion. Entonces, las informaciones parciales obtenidas en los
diferentes planos pueden ser compuestas mediante una unidad de evaluacion apropiada a una “‘imagen completa”
que se refiere al interior del producto.

Las informaciones se pueden obtener mientras los productos son entregados a la cuchilla de corte.
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El suministro individual de producto se puede producir de tal manera que las velocidades con las que se entregan
los productos a la cuchilla de corte pueden ser ajustadas y/o cambiadas individualmente.

Durante el proceso de loncheado, los productos en las pistas puede ser suministradas a la cuchilla de corte de
manera completamente independiente entre si. Alternativamente, también es posible que los productos sobre las
pistas sean suministrados de tal manera a la cuchilla de corte que se accionen en conjunto multiples diferentes
dispositivos de transporte yuxtapuestos paralelos y que las velocidades individuales de los dispositivos de transporte
se modifiquen individualmente.

En particular se ha previsto que en cada pista, el suministro de producto se produzca mediante un circuito propio de
regulacion. De esta manera es posible conseguir una independencia completa de la pista, al menos respecto del
suministro de producto y las consideraciones producidas en este caso acerca de las informaciones referidas al
interior de producto y/o contorno de producto.

En el dispositivo puede estar previsto, particularmente, que los medios para obtener la informacién estan
configurados para transiluminar y/o radioscopiar los productos. En particular, los medios comprenden al menos un
dispositivo de rayos X.

Para todas las pistas y, por lo tanto, para todos los productos a lonchear puede estar previsto un Unico escaner de
producto. Alternativamente, cada pista puede presentar su propio escaner de producto. Incluso en el uso de un Unico
escaner de producto en comun, la obtencion y uso de las informaciones se puede producir individualmente para los
diferentes productos y, en particular, para el suministro de los productos durante el loncheado.

El dispositivo esta configurado, en particular, para ser operado segun un procedimiento del tipo aqui descrito.

Los consumidores son cada vez mas exigentes. Ello también es valido para los compradores de lonchas de
productos alimenticios envasados. Una pluralidad de lonchas de producto denominada también porcién no
solamente debe presentar un peso especificado y ser presentado correspondientemente, sino que crecientemente
también se desea que los envases contengan lonchas de diferentes productos o de productos de diferente clase, por
ejemplo diferentes clases de embutidos o diferentes clases de quesos, con lo cual, por ejemplo, también se desea
que en los envases las lonchas de embutidos y quesos formen en conjunto una porcién mixta completa.

Tales deseos de los consumidores pueden ser satisfechos, en principio, mediante la tecnologia convencional. Las
maquinas de loncheado modernas también denominadas cortadoras de alto rendimiento pueden lonchear productos
alimenticios de manera extremadamente rapida, de peso muy exacto y de manera marcadamente higiénica. Junto
con una técnica de transporte perfeccionada y maquinas de envasado, tales cortadoras forman lineas de produccion
altamente eficientes con las cuales es posible producir, de manera practicamente totalmente automatica, envases
con porciones de lonchas de productos alimenticios. Para elaborar "envases mixtos" de lonchas de diferentes
productos, se usan multiples cortadoras que, en cada caso, lonchean un tipo de producto o clase de producto. Los
diferentes flujos de productos de las cortadoras pueden ser reunidos de manera adecuada para producir las
porciones "mixtas" completas. Una pluralidad de cortadoras es necesaria también porque otro deseo de usuarios a
satisfacer por los fabricantes de envases consiste en que los "envases mixtos" no solamente contengan lonchas de
diferentes productos sino que, en cada caso, existan ademas en los envases diferente nimero de lonchas de los
productos individuales.

La capacidad de las cortadoras conocidas de lonchear simultaneamente multiples productos no puede evitar el uso
de multiples cortadoras, porque el loncheado simultdneo conocido de varios productos solamente aumenta el
rendimiento de los productos, o sea la “produccion” de la cortadora.

Consecuentemente, en la actualidad la producciéon de los "envases mixtos" mencionados esta relacionada a costes
relativamente elevados.

Mediante la invencion es posible fabricar "envases mixtos" de lonchas de diferentes productos alimenticios, en
particular productos de diferente clase, de manera a ser posible sencilla, fiable y econdémica.

En particular, los productos son entregados individualmente a la cuchilla de corte, de manera que cada porcion
cumple una condicién predeterminada para la pista respectiva que, en particular, se refiere al peso de la porcién, al
peso y/o el grosor de las lonchas de producto que forman la porcion, y/o el numero de lonchas de producto que
forman la porcion.

El suministro individual de producto puede ser usada para otorgar a las porciones producidas en las diferentes pistas
caracteristicas especificadas, en particular diferentes entre si, si conseguir que las porciones de las diferentes pistas
cumplan, en particular, condiciones diferentes que pueden ser precisadas selectivamente.

De esta manera es particularmente posible producir con un solo dispositivo de loncheado aquellas porciones que se
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necesitan para la formacién de una porcidon completa y, por lo tanto, para un "envase mixto" deseado por el cliente.

En particular, también es posible lonchear al mismo tiempo productos alimenticios de diferente clase, siendo ademas
posible variar, individualmente, otros parametros de las diferentes porciones mediante una operacion
correspondiente del suministro de producto. Por ejemplo, es posible producir porciones completas que, en cada
caso, incluyen un determinado niumero de lonchas de una primera clase de embutido, un numero diferente de aquel
de lonchas de una segunda clase de embutido y, a su vez, otro nimero determinado de lonchas de una clase de
queso.

La produccion de porciones de diferente nimero de lonchas en las diferentes pistas es posible que se produzcan,
particularmente, porque el dispositivo de loncheado es operado de tal manera que se produzcan, selectivamente, en
las diferentes pistas los denominados cortes en blanco, es decir que se produce una gestion de cortes en blanco
individual a cada pista. Para la realizaciéon de un corte se asegura que pese a un movimiento de corte realizado por
la cuchilla de corte no se separe ninguna loncha del producto o de los productos. Por ejemplo, aquel producto para
el cual se hace un corte en blanco, o sea del que no ha de separarse ninguna loncha, puede ser detenido,
provisionalmente, mediante un control apropiado del suministro del producto. Al mismo tiempo continua la
separacion de lonchas del producto o de los demas productos. De esta manera es posible conseguir mediante una
alimentadora de producto accionable por pistas individuales el objetivo de obtener porciones con diferente nimero
de lonchas mediante el loncheado simultaneo en multiples pistas de varios productos.

Los productos en las pistas pueden ser suministradas a la cuchilla de corte de manera completamente
independiente entre si.

Alternativamente, es posible que los productos sobre las pistas sean suministrados a la cuchilla de corte de tal
manera que se accionen en comun multiples diferentes dispositivos de transporte yuxtapuestos paralelos y las
velocidades individuales de los dispositivos de transporte se modifiquen individualmente.

El concepto de “clase” parcialmente usado debe entenderse en sentido amplio. Es asi que, por ejemplo, no sélo los
embutidos o quesos por un lado o, en cada caso, las diferentes clases de carnes, embutidos o quesos entre si
forman diferentes clases en el sentido de la invenciéon. También los productos con “igual contenido”, que se
diferencian respecto de al menos un parametro relevante desde el punto de vista del consumidor final, deben ser
considerados como productos de clase diferente. De este modo, por ejemplo, el salame de diametro pequefio, por
un lado, y el salame de diametro grande, por otro lado, constituyen en el sentido de la invencién clases de producto
diferentes. Contrariamente, ante el hecho de que en el estricto sentido de la palabra dos productos alimenticios
nunca son idénticos, el concepto “clase” no debe entenderse en sentido tan amplio como abarcar diferencias entre
dos productos que el consumidor final no percibe en absoluto o bien son completamente irrelevantes para el
consumidor final, por ejemplo diferentes distribuciones de la densidad o de los componentes de un producto que por
naturaleza siempre existen en los productos “iguales”, incluso desde el punto de vista del consumidor.

En un proceso igualmente exigido para formar porciones completas, las porciones que, en cada caso, forman una
porcidon completa son producidas mediante el procedimiento de loncheado segun la invencion.

En particular, las porciones completas pueden estar formadas de porciones cuyas lonchas se diferencian entre si
respecto de la clase de producto.

Alternativa o adicionalmente es posible que las porciones completas sean formadas de porciones que se diferencian
entre si en cuanto al numero de sus lonchas, en cuanto a su peso de porcion, y/o en cuanto al peso y/o grosor de
sus lonchas.

La formacion de porciones completas se puede producir, por ejemplo, durante el transporte de las porciones a un
dispositivo conectado aguas abajo, en particular a una maquina de envasado para las porciones completas.

En particular, se ha previsto que las porciones completas se formen de manera que las porciones estén
superpuestas, al menos en parte.

Ademas, es posible que las porciones completas se formen por el hecho de que las porciones ingresen al envase
una detras de otra, en particular durante el transporte de las porciones a un dispositivo conectado aguas abajo, en
particular a una maquina de envasado para las porciones completas. Particularmente en este caso puede
introducirse, en primer lugar, una primera porcion en un envase, tras lo cual se colocan sobre la primera porcion que
ya esta dentro del envase, una o varias otras porciones. Pero, también es posible que sélo las porciones completas
sean introducidas en los envases.

En un ejemplo de realizacién se ha previsto que en la formacion de las porciones completas se interponga, en cada
caso, entre al menos dos porciones superpuestas al menos parcialmente una capa separadora, por ejemplo de

papel.
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El dispositivo de loncheado incluye, particularmente, una alimentadora de producto que comprende multiples
dispositivos de transporte yuxtapuestos paralelos con los cuales los productos son entregados por varias pistas a un
plano de corte, en el cual se mueve al menos una cuchilla de corte, en particular rotativa y/o circulante. En particular,
la alimentadora de productos esta disefiada para entregar los productos individualmente a la cuchilla de corte, de
manera que cada porcién cumpla una condicion predeterminada para la pista respectiva que, en particular, se refiere
al peso de la porcion, al peso y/o al grosor de las lonchas de producto que forman la porcién, y/o al nimero de
lonchas de producto que forman la porcion.

Los dispositivos de transporte de la alimentadora de producto pueden ser operados completamente independientes
entre si. Alternativamente puede estar previsto que los dispositivos de transporte puedan ser accionados en comun y
las velocidades individuales de los dispositivos de transporte variables individualmente.

En una linea de produccién igualmente exigida, el al menos un dispositivo de loncheado del tipo aqui descrito y al
menos un dispositivo de transporte accionable de la manera aqui descrita pueden tener conectada aguas abajo del
dispositivo de transporte una maquina de envasado para las porciones completas a producir.

Basicamente, el loncheado porcionado de productos alimenticios es conocido, en particular mediante el uso de las
cortadoras de alto rendimiento. La formacion de porciones es necesaria especialmente cuando aguas debajo de la
cortadora se encuentra una maquina envasadora en la cual se envasan, automaticamente, no lonchas individuales
de productos, sino, en cada caso, lonchas de producto reunidas en una o mas porciones. En este contexto se
conocen las denominadas unidades de transferencia que estan directamente dispuestas aguas abajo de la cortadora
y se usan para recibir y porcionar las lonchas separadas de producto, asi como también trasladar las porciones
formadas para suministrarlas a dispositivos conectados aguas abajo, por ejemplo una maquina de envasado, en
particular por medio de otros dispositivos de transporte. Una tarea de tales unidades de transferencia consiste
también en ajustar la velocidad de trabajo de la cortadora a la denominada velocidad de sistema de las instalaciones
conectadas aguas abajo, porque, particularmente, en cortadoras que trabajan muy rapidamente, las porciones
formadas deben ser evacuadas del sector de porcionado a una velocidad que es sustancialmente mayor que la
velocidad del sistema.

Unidades de transferencia conocidas estan configuradas, por ejemplo, como una combinacion de cintas
transportadoras. El porcionado se produce sobre una cinta porcionadora dispuesta directamente aguas abajo de la
cortadora, sobre la cual se colocan las lonchas de producto separadas para formar de las porciones. Aguas abajo de
la cinta porcionadora se encuentra dispuesta al menos una denominada cinta de control a la cual se entregan las
porciones de la cinta porcionadora.

Tales unidades de transferencia se usan también para un asi denominado completamiento que, ante todo, es
necesario en productos de gran valor en los que al lonchear deben mantenerse las pérdidas de producto en el
minimo posible. Un completamiento de porciones es necesario cuando las porciones deseadas deben presentar un
determinado numero de lonchas y/o un determinado peso de porcidn y que la ultima porcion existente después del
loncheado de un producto todavia no cumple las exigencias respectivas, es decir se necesita una o mas lonchas de
producto si es que no se la quiere eliminar como rechazo.

En este completamiento de porciones, las lonchas necesarias se separan del producto subsiguiente. Como por regla
general, al comienzo del proceso de loncheado se deben producir en el nuevo producto los denominados cortes
compensatorios, porque en la punta del producto todavia no se presenta la seccién transversal necesaria del
producto, y porque las piezas de producto no aprovechables originados en los cortes compensatorios caerian sobre
la cinta porcionadora y, por lo tanto, sobre la porcion parcial incompleta que espera su completamiento, la unidad de
transferencia es operada, dentro del margen del completamiento de porciones, de tal manera que las porciones
parciales sean transportadas por la cinta porcionadora en sentido de transporte a la cinta de control donde esperan
la realizacién de los cortes compensatorios. En cuanto del nuevo producto se puedan separar nuevas lonchas Uutiles,
la porcién parcial es transportada por la cinta de control nuevamente de regreso a la cinta porcionadora, es decir que
la unidad de transferencia transporta las porciones parciales en esta fase en contra del sentido de transporte
"normal".

Un completamiento de porciones de este tipo se conoce, fundamentalmente, por ejemplo por el documento DE 199
14 707 A1.

Asimismo se conoce el loncheado simultaneo de varios productos alimenticios en un dispositivo de loncheado, en
particular mediante una sola cuchilla de corte. Para ello se remite, por ejemplo, al documento EP 0 713 753 A2 ya
mencionado anteriormente. El loncheado simultaneo de productos alimenticios es denominado loncheado en
multiple pistas.

En un dispositivo de loncheado que, ademas, esta en condiciones de lonchear varios productos al mismo tiempo, los
productos pueden ser suministrados a la cuchilla de corte simultaneamente. Cuando los productos tienen longitudes
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diferentes y/o por determinados motivos el suministro de producto a las diferentes pistas se produce a velocidades
individuales diferentes y/o variables de manera diferente, o sea individualmente, ello crea problemas en el
completamiento de porciones, ya que el loncheado de productos en las diferentes pistas no finaliza al mismo tiempo
y, temporalmente, se forman asi una tras otra porciones parciales en las diferentes pistas. Un motivo posible para
ello es que, incluso con longitudes de producto exactamente iguales, los procesos de loncheado no finalicen en las
diferentes pistas en el mismo instante, una regulacion individual de las velocidades de transporte en las diferentes
pistas es necesaria cuando los productos — vistos en el sentido de transporte — presentan diferentes perfiles de peso
(o sea, diferentes perfiles de seccion transversal con una densidad de producto constante sobre todo el producto),
porque entonces el grosor de las lonchas de producto separadas y, por lo tanto, el suministro de producto debe ser
ajustado individualmente para conseguir para cada porcion el peso de porcién deseado. Una manera de proceder tal
se conoce, por ejemplo, por los documentos DE 196 04 254 B4y EP 1 178 878 B1.

La invencion hace posible un completamiento de porciones al lonchear productos alimenticios en multiples pistas.

En el completamiento de porciones se pueden completar, en cada caso, las porciones parciales incompletas
existentes después del loncheado de un producto mediante lonchas de un producto subsiguiente. En particular, cada
porcion parcial es completada en la pista en la cual se originé dicha porcién parcial.

En el procedimiento puede estar previsto que el completamiento de porciones parciales se produzca en pistas
separadas.

En el dispositivo puede estar previsto que la unidad de transferencia presente para cada pista asignada un trayecto
de transporte separado que incluya al menos dos unidades de transporte sucesivas.

Mediante la separacion es posible realizar medidas para el completamiento de porciones en una pista, sin que con
ello perturbar, en cada caso, la operacién deseada en las otras pistas. En particular, dependiendo de como en el
dispositivo de loncheado se produzca el respectivo suministro de los productos, los completamientos de porciones
en las diferentes pistas se pueden realizar, por ejemplo, de manera completamente independiente entre si.
Alternativamente, también es posible la operacion coordinada explicada seguidamente en detalle, en la cual el
completamiento de las porciones parciales existentes en las diferentes pistas comience simultaneamente, incluso
cuando dichas porciones parciales se han producidas temporalmente una detras de otra. Un modo de proceder de
este tipo puede tener en cuenta, en particular, situaciones en las cuales la alimentacién de las diferentes pistas
comienza simultaneamente, es decir — hablando en sentido figurado — todas las pistas son cargadas siempre
simultaneamente con nuevos productos.

O sea, es posible que tanto las pérdidas de productos como la necesidad de correcciones manuales puedan ser
minimizadas. Lo primero es importante, particularmente en productos costosos, mientras que lo Ultimo mejora
sustancialmente la higiene del producto.

Particularmente, puede estar previsto que, en cada caso, la produccién de una porcién parcial en una pista sea
continuada con el loncheado en las demas pistas restantes. O sea, las porciones completas pueden continuar
siendo formadas y evacuadas, incluso cuando en una o mas pistas el loncheado del producto ya ha finalizado.

En un ejemplo de realizacion, el completamiento de las porciones parciales se produce, en cada caso, en una pista,
independientemente del completamiento de las porciones parciales en las otras pistas, siendo en particular
completada en cada pista una porcién parcial producida independientemente de la produccién de porciones
parciales en las demas pistas. O sea, puede comenzarse con el loncheado de un producto subsiguiente y, por lo
tanto, con el completamiento de la porcién parcial existente en la pista correspondiente, mientras que en la otras
pistas todavia se continia con el loncheado de los productos. Sin embargo, no es forzosa una desintegracion
temporal de este tipo del comienzo del completamiento. Segun otro ejemplo de realizacion también es posible, que
en porciones parciales producidas cronolégicamente una tras otra, el completamiento de las porciones en las
diferentes pistas sea coordinado de tal manera que, en cada caso, al producirse una porcién parcial en una pista se
continde con el loncheado en las demas pistas restantes y se comience con el completamiento de las porciones
parciales sélo después de producir la ultima porcion parcial. Un modo de proceder de este tipo es ventajoso, por
ejemplo, cuando las pistas son cargadas simultaneamente de nuevos productos. Ello puede depender de la
aplicacion respectiva y/o de la configuracion o modo operativo de la alimentadora de producto respectiva.

Ademas, se ha previsto, en particular, que para cada pista el completamiento de una porcién parcial se produzca
después del posicionamiento intermedio de la porcion parcial en un sector de espera y retorno de la porcion parcial a
un sector de porcionado.

En lo que se refiere a la alimentadora de producto, en un ejemplo de realizacion puede estar previsto que los
productos en las pistas sean suministrados a la cuchilla de corte de manera completamente independientes entre si.

También es posible que los productos sobre las pistas sean suministrados a la cuchilla de corte de tal manera que
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se accionen en comun multiples diferentes dispositivos de transporte yuxtapuestos paralelos y que las velocidades
individuales de los dispositivos de transporte sean modificados individualmente.

Como ya se ha mencionado anteriormente, tales suministros de productos por pistas individuales son necesarios y
requeridos cuando se desea al menos un peso de porcidon ampliamente constante y los productos se diferencian en
lo que se refiere a su perfil de peso o perfil de seccién transversal.

Ademas, es preferente que el completamiento de las porciones parciales y el suministro de productos sean
cronolégicamente coordinados entre si, lo cual se puede producir, exclusivamente, respecto de la pista o teniendo
en cuenta todas las pistas.

En el dispositivo de loncheado, la unidad de transferencia esta configurada y es operable de tal manera que sobre
cada trayecto de transporte, el completamiento de una porcion parcial originada en la primera unidad de transporte
sea realizable mediante el posicionamiento intermedio de la porcién parcial sobre la segunda unidad de transporte y
retorno de la porcién parcial a la primera unidad de transporte.

Die Fordereinheiten kénnen jeweils einen Bandférderer, insbesondere einen Endlosbandforderer, umfassen, der
sowohl in der einen Forderrichtung als auch in der entgegengesetzten Richtung betreibbar ist.

En particular, los trayectos de transporte son operables de tal manera que, en cada caso, al producirse una porcion
parcial sobre un trayecto de transporte es posible la entrega de porciones completas sobre los trayectos de
transporte restantes.

Los trayectos de transporte pueden ser operables independientemente entre si, con lo cual, en particular, sobre cada
trayecto de transporte una porcion parcial producida puede ser completada independientemente de la produccién de
porciones parciales sobre los demas trayectos de transporte.

También es posible que los trayectos de transporte sean operables coordinadamente de tal manera que con
porciones parciales producidas una detras de otra, en cada caso al producirse una porcioén parcial sobre un trayecto
de pista la entrega de porciones completas puede continuar sobre los demas trayectos de transporte restantes y el
completamiento de porciones parciales hasta después de la ultima porcién parcial.

Segun el estado actual de la técnica se conocen diferentes clases de dispositivos de corte para productos
alimenticios. Se usan, por ejemplo, las denominadas cortadoras de alto rendimiento para lonchear productos
alimenticios, por ejemplo embutidos, carnes o quesos, con elevada velocidad de corte. Mediante el principio del
suministro a multiples pistas, un Unico dispositivo de corte — con una cuchilla suficientemente grande — para el corte
simultaneo de varios panes de producto o paquetes de producto — en lo sucesivo denominados simplemente
productos — puede ser usada para continuar aumentando el rendimiento de corte.

Las porciones de producto separadas se componen, habitualmente, en porciones — por ejemplo en forma apilada o
parcialmente encimadas — y, a continuacion, llevadas a otros dispositivos de elaboracion, por ejemplo una maquina
envasadora. Debido a que las porciones deben presentar un peso prefijado y/o una cantidad de lonchas
especificadas, es posible que en el extremo de un producto solo sea posible lonchear una porcién parcial
incompleta. Como debe evitarse la elaboracién posterior de porciones incompletas, pero por otro lado es indeseable
el desperdicio de lonchas de producto, en particular de productos de alto valor, existe la necesidad de completar las
porciones parciales incompletas. Esto puede hacerse, basicamente, cuando las porciones parciales incompletas
producidas en el extremo del producto, después de poner a disposicién un nuevo producto, sean completadas
mediante lonchas del producto subsiguiente. En este caso, no obstante, se presenta el problema de que en un
cambio de producto debe evacuarse una pieza extrema no aprovechable del producto ya loncheado y, a
continuacion, un corte inicial tampoco aprovechable del nuevo producto. O sea, la porcién parcial incompleta debe
ser evacuada, primeramente, del sector activo de la cuchilla de corte, por ejemplo mediante un transportador de
porciones, y, a continuacion, ser suministrada nuevamente a la misma. En un loncheado en muiltiples pistas, ello
requiere transportadores de porciones ajustables individualmente para las diferentes pistas, ya que los productos
sobre las diferentes pistas no se acaban, en caso normal, exactamente al mismo tiempo. Sin embargo, la puesta a
disposicion de transportadores de porciones controlables individualmente es complicada y costosa, debido a que los
transportadores de este tipo deben tener, habitualmente, funciones adicionales. Por ejemplo, es necesario disefiar
transportadores de porciones pivotantes hacia un costado o descendentes.

Mediante la invencién, con un loncheado en multiples pistas de productos alimenticios es posible realizar un
completamiento sencillo de porciones parciales incompletas.

En cada caso, es posible interrumpir el suministro del producto en el caso que el resto de producto remanente en
esta pista ya no alcance para formar una porcién completa y en al menos una de las demas pistas el resto de
producto remanente alcance para la formacion de al menos una porciéon completa. Los restos de producto se cortan
en porciones parciales incompletas después que los restos de producto de todas las pistas han alcanzado una

8



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ES 2 535968 T3

medida que ya no es suficiente para formar una porcion completa, y las porciones parciales incompletas son
completadas mediante lonchas de producto de productos subsiguientes.

Es decir, en cada pista se corta hasta tanto sea posible producir porciones completas. En cuanto en una pista ello ya
no sea posible, se interrumpe el loncheado sobre dicha pista y se espera hasta que también las demas pistas ya no
puedan producir porciones completas. Entonces, el loncheado de los restos de producto — que resultan en porciones
parciales incompletas — se produce, preferentemente en un proceso de consumo de restos de productos, comun a
todas las pistas. Ello tiene la ventaja de que las porciones parciales incompletas de todas las pistas pueden ser
evacuadas juntas del sector activo de la cuchilla de corte para crear espacio para el primer corte y su separacion.
Después de finalizado el cambio de producto o la fase del primer corte, las porciones parciales incompletas de todas
las pistas pueden ser retornadas juntas, para ser completadas mediante lonchas de producto de los productos
nuevos subsiguientes a lonchear. Un transporte controlado individualmente de porciones parciales incompletas no
es necesario. La prevision de alimentadoras de producto controlables individualmente para las diferentes pistas es
posible con un coste menor que la puesta a disposicion de transportadores de porciones controlables
individualmente.

Preferentemente, las porciones parciales sélo son movidas juntas en el sentido de marcha o en contra de un sentido
de marcha, en particular una unidad de transporte indivisa transversal al sentido de transporte. Ello ahorra el coste
de poner a disposicién varias unidades de transporte o subunidades de transporte.

Segun una configuracion, al interrumpir la alimentacion el producto es movido a una posicion de corte en blanco
retirada respecto del plano de corte. De esta manera se puede evitar la formacion indeseada de filetes durante la
interrupcion de la alimentadora de producto.

El loncheado de los restos de producto en las diferentes pistas puede ser coordinado de tal manera que finalice al
mismo tiempo en todas las pistas. Con otras palabras, en cada caso la ultima loncha aprovechable de producto en el
extremo de producto es cortada al mismo tiempo en todas las pistas. Entonces, los bordes posteriores de las
porciones parciales incompletas se encuentran alineados al ras. Por lo tanto, el completamiento puede comenzar en
todas las pistas al mismo tiempo.

Ademas, la secuencia cronoldgica del loncheado de los restos de producto en las diferentes pistas puede ser
coordinada mediante el tamafio de los restos de producto respectivos, en la cual, en particular, en el loncheado de
los restos de producto se comienza con el resto mayor de producto remanente. El tamafio de los restos de producto
respectivos puede ser detectado mediante sensores apropiados. En la practica se registran y almacenan los
parametros importantes del producto, por ejemplo longitud, grosor, forma de seccién transversal o peso,
principalmente antes de cada proceso de loncheado. Dichos datos se pueden usar, ventajosamente, para determinar
el tamafo de los restos de producto respectivos. Debido a que en el loncheado de los restos de producto se
comienza con el resto mayor de producto remanente, se puede conseguir una finalizacion simultanea del proceso de
consumo del resto de producto.

Segun otra configuracién se comienza simultaneamente en todas las pistas con el completamiento de las porciones
parciales. Ello facilita la coordinacion del proceso de completamiento.

Segun otra forma de realizacion, después del completamiento las porciones son relativamente alineadas entre si en
las pistas con referencia a un sentido de transporte, preferentemente de tal manera que con referencia al sentido de
transporte los bordes anteriores de las porciones completadas se encuentren en todas las pistas a la misma altura.
La alineacion se puede conseguir, por ejemplo, mediante cintas transportadoras controlables individualmente
respecto de la pista — las denominadas cintas de parada de porciones. De esta manera, las porciones completadas
pueden ser alineadas de tal manera que se correspondan con las porciones completas lonchadas regularmente. Ello
quiere decir que, en particular, puede ser compensado el desfasaje que resulta debido al loncheado de los restos de
producto finalizado simultdneamente en las diferentes pistas y al consecuente completamiento de los restos de
producto que finaliza desfasado en las pistas individuales. Como la alineacion después del proceso de
completamiento puede realizarse en cualquier punto del trayecto de transporte, esta relacionada con un coste
sustancialmente reducido que cuando tuviese que ser previsto un transportador de porciones de pistas controlables
individualmente.

Segun otra forma de realizacion alternativa se comienza con el loncheado de restos de producto en todas las pistas
simultaneamente. En esta forma de realizacion, los bordes anteriores de las porciones parciales incompletas son
alineados al ras.

En el completamiento de las porciones parciales se puede comenzar con aquella porcion parcial que presenta el
mayor numero de lonchas necesarias para el completamiento. Las demas pistas pueden incorporarse mas tarde
segun la longitud del resto de producto durante el desarrollo del proceso de completamiento.
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El completamiento de las porciones parciales en las pistas individuales puede ser coordinado, particularmente, de tal
manera que la ultima loncha necesaria para el completamiento sea agregada simultdneamente a las porciones
parciales de todas las pistas. En una configuracion de este tipo no es necesaria una alineacion posterior reciproca
de las porciones completadas, porque los bordes posteriores de las porciones completadas y, por lo tanto, también —
con igual nimero de lonchas — sus bordes delanteros estan, a priori, alineadas al ras.

Segun otra configuracién se comienza simultaneamente en todas las pistas con el completamiento de las porciones
parciales. Ello facilita la coordinaciéon del proceso de completamiento.

El completamiento de las porciones parciales se puede producir después de un posicionamiento intermedio conjunto
en un sector de espera y un retorno conjunto a un sector de porcionado, siendo en particular, primeramente,
retornados los bordes traseros de todas las porciones parciales al mismo tiempo a una posicién de completamiento
o bien solamente retornado el borde trasero de una primera porcion parcial a una posicion de completamiento y
retornados los bordes traseros de las demas porciones parciales mas alla de la posiciéon de completamiento.
Mientras que las porciones parciales se encuentran en el sector de espera, en el sector de porcionado se puede
realizar sin obstaculos la evacuacion de las piezas terminales de producto y/o el loncheado y traslado del primer
corte. En tanto solamente es retornado el borde trasero de una primera porciéon parcial a una posicion de
completamiento y los bordes traseros de las demas porciones parciales son retornados mas alla de la posicion de
completamiento es necesario tener en cuenta que sea suficiente el espacio para el retorno, es decir que no caigan
lonchas de producto fuera del transportador de porciones. Consecuentemente, una configuracion de este tipo es
apropiada, particularmente, para porciones apiladas cerradas o, en menor medida, porciones parcialmente
encimadas.

En el dispositivo, en particular en una cortadora de alto rendimiento, para el lonchado simultaneo de multiples
productos alimenticios en porciones que comprenden, en cada caso, multiples lonchas de producto, la alimentadora
de producto puede estar disefiada de tal manera que el movimiento de suministro para cada pista pueda ser
interrumpida y reanudada independientemente de otras pistas, estando prevista una unidad de transferencia
asignada a al menos una parte de las pistas, conectada aguas abajo de la cuchilla de corte y mediante la cual se
pueden entregar porciones completas a dispositivos conectados aguas abajo y, en cada caso, después del
loncheado de un producto completar porciones parciales incompletas con lonchas de producto de un producto
subsiguiente, y estando previsto un sistema de mando disefiado para

- interrumpir el suministro del producto en el caso que el resto de producto remanente en esta pista ya no
alcance para formar una porciéon completa y en al menos una de las demas pistas el resto de producto
remanente alcance para la formacién de al menos una porcién completa, y

- suministrar los restos de producto para lonchear a la cuchilla de corte, después de haber alcanzado los restos
de producto de todas las pistas una medida que ya no es suficiente para formar una porcién completa.

Gracias a que el movimiento de suministro para cada pista puede ser interrumpido y reanudado, es posible ahorrar
un costoso transportador de porciones controlable individualmente.

El sistema de mando puede estar configurado, en particular, para coordinar en el completamiento de las porciones
parciales la operacion de la alimentadora de producto y la operacion de la unidad de transferencia, en particular de
tal manera que el loncheado de los restos de producto finalice simultaneamente en todas las pistas y poder
comenzar con el completamiento simultaneo de las porciones parciales, o que se comience simultaneamente en
todas las pistas con el loncheado de los restos de producto y en el completamiento de las porciones parciales se
comience con aquella porcion parcial que presente el mayor numero de las lonchas necesarias para el
completamiento.

En este caso, los dispositivos de transporte pueden tener su propio accionamiento. Alternativamente, los dispositivos
de transporte pueden presentar un accionamiento propio, con lo cual para cada pista se ha previsto un dispositivo
variable para el ajuste individual de la velocidad de transporte.

Preferentemente, la unidad de transferencia incluye al menos una unidad de transporte indivisa transversal al
sentido de transporte, para el movimiento exclusivo conjunto de las porciones parciales en o en contra del sentido de
transporte. De esta manera es posible reducir los costes de fabricacion del dispositivo respecto de una disposicion
con porciones parciales transportables individualmente.

Ademas, la unidad de transferencia puede incluir al menos dos unidades de transporte sucesivas en un sentido de
transporte, pudiendo el completamiento de las porciones parciales producidas en una primera unidad de transporte
ser realizado después del posicionamiento intermedio de las porciones parciales en una segunda unidad de
transporte y retorno de las porciones parciales a la primera unidad de transporte.

Las unidades de transporte pueden, en cada caso, incluir una cinta transportadora, en particular una cinta
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transportadora sin fin operable tanto a favor como en contra del sentido de transporte.

Ademas, la unidad de transferencia puede incluir un transportador de alineacién con las porciones que en las pistas
pueden ser relativamente alineadas entre si respecto de un sentido de transporte, preferentemente de tal manera
que respecto del sentido de transporte los bordes anteriores de las porciones completadas se encuentran en todas
las pistas a la misma altura.

A continuacion, la invencion se describe a manera de ejemplo con referencia al dibujo Muestran:

La figura 1, esquematicamente una vista en planta sobre un dispositivo de loncheado segun la invencién con una
alimentadora de producto segun una forma de realizacion,

la figura 2, una vista segun la figura 1, con una alimentadora de producto segun otra forma de realizacion,

la figura 3, esquematicamente, una linea de produccién segun la invencion,

la figura 4, esquematicamente, una vista en planta sobre de un dispositivo de loncheado segun la invencion,

la figura 5, esquematicamente, una vista lateral de un dispositivo de transporte accionable segun la invencion,

la figura 6, esquematicamente, una vista en planta sobre de un dispositivo de loncheado segun la invencion,

la figura 7, esquematicamente, una vista en perspectiva de una unidad de transferencia segun la invencion,

la figura 8, esquematicamente, el desarrollo de un completamiento de porciones no perteneciente a la invencion,

las figuras 9 a 16, vistas en planta simplificadas sobre un dispositivo para el loncheado de productos alimenticios
segun otra forma de realizacién de la invencion, y

las figuras 17 a 23, vistas en planta simplificadas sobre un dispositivo para el loncheado de productos alimenticios
segun otra forma de realizacién de la invencion.

Las figuras 1 y 2 muestran, en cada caso, esquematicamente, una cortadora de alto rendimiento configurada para
lonchear, al mismo tiempo, una pluralidad de productos alimenticios 11. La cortadora tiene al menos una cuchilla de
corte, aqui no mostrada, que se mueve en un plano de corte 13. La cuchilla de corte puede ser, por ejemplo, una
cuchilla de hoz rotativa sobre un eje de cuchilla. Alternativamente, la cortadora puede estar equipada de una cuchilla
circular que rota planetariamente sobre un eje de cuchilla y, adicionalmente, sobre un eje central extendido
desplazado paralelo al eje de cuchilla.

Una alimentadora de producto 15 se usa, en cada caso, para suministrar individualmente los productos 11 a la
cuchilla de corte o al plano de corte 13.

En un ejemplo de realizacion de la figura 1, cada pista de la cortadora o de la alimentadora de producto 15y, por lo
tanto, cada producto 11 a lonchear al mismo tiempo tiene asignado un sentido de transporte 17 que puede ser un
denominado retenedor de producto que encaja en el extremo trasero del producto 11 descansando sobre una
superficie de apoyo de producto 29 de la alimentadora de producto 15.

Para los diferentes dispositivos de transporte 17 se ha previsto un accionamiento 23 comun que puede mover un
soporte 25 para los dispositivos de transporte 17 a lo largo de una guia 27 extendida paralela al sentido de
transporte F, concretamente tanto en sentido de transporte F como también en contra del sentido de transporte F, tal
como se indica mediante una flecha doble.

Cuando el soporte 25 comun es movido mediante el accionamiento 23 comun en el sentido hacia el plano de corte
13, todos los soportes de producto 17 y, por lo tanto, todos los productos 11 son, en este caso, arrastrados
forzosamente. Para el loncheado de los productos siguientes, los soportes de producto 17 son movidos nuevamente
de regreso a la posicion inicial. Consecuentemente, durante el loncheado el accionamiento 23 comun le especifica
una velocidad de avance comun para los productos 11, pero que puede ser variada, individualmente, para cada
producto 11 con mover durante el loncheado los retenedores de producto 17 independientemente entre si respecto
del soporte 25, tal como se indica mediante las flechas dobles en los retenedores de producto 17.

De este modo, para cada producto 11 se puede realizar un ajuste fino o correccién de la velocidad de avance comun
determinada por el accionamiento 23 comun para asi compensar, por ejemplo, de tal manera las variaciones
individuales de la seccién transversal de producto y/o la densidad de producto a lo largo del producto, que las
lonchas de producto separadas del producto 11 y/o las porciones formadas asi presenten, en cada caso, un peso
deseado. O sea, la configuracién descrita de la alimentadora de producto 15 permite tener en cuenta las
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informaciones obtenidas respecto de los productos 11, en particular informaciones respecto del interior de producto
en el sentido de un suministro individual de producto.

Para obtener informaciones acerca de un producto, se ha previsto un escaner de producto 19 comun que se
extiende transversalmente al sentido de transporte F por encima de todas las pistas. En el escaner de producto 19
se trata, en particular, de un dispositivo de rayos X que se usa para obtener informaciones respecto del interior del
producto 11, mientras el mismo pasa en el sentido de transporte F por delante del escaner de producto 19 o bien por
debajo del escaner de producto 19. En este caso, el escaner de producto 19 define un plano de exploracion que se
extiende perpendicular al sentido de transporte F, a través del cual se mueven los productos 11 durante el proceso
de escaneado. Plano de exploraciéon por plano de exploracion se detectan informaciones respecto del interior de
producto para, de esta manera determinar en particular la distribucién de densidad de los diferentes productos 11 en
el sentido de transporte F.

Mediante las zonas rayadas del escaner de producto 19 se indica que en una configuracion alternativa puede estar
dispuesto un escaner de producto 19 separado para cada pista.

El dispositivo de loncheado comprende una unidad de control 21 que esta conectada con la cuchilla de corte o el
accionamiento para la cuchilla de corte o un cabezal de cuchilla o corte que incluye la cuchilla de corte. Ademas, la
unidad de control 21 esta conectada con la alimentadora de producto 15 y el escaner de producto 19. De este modo,
la unidad de control 21, que puede ser componente de un sistema de mando de orden superior, puede hacerse
cargo del suministro individual de producto respetando las informaciones obtenidas mediante el escaner de producto
19 acerca del interior de los productos 11.

Preferentemente, en el suministro individual de producto se tienen en cuenta, ademas, informaciones respecto del
contorno de producto, o sea el perfil de seccidn transversal de los productos 11 a lo largo del sentido de transporte
F, tal como se sabe en principio. Para ello puede estar previsto un escaner de producto separado que explora los
contornos exteriores de los productos 11. Alternativamente, un dispositivo de exploracién de este tipo puede estar
integrado al escaner de producto 19.

En el ejemplo de realizacion de la figura 2, la alimentadora de producto 15 esta configurada de tal manera que todos
los productos 11 pueden ser suministrados de manera completamente independiente uno del otro. Para cada pista y
asi para cada producto 11 a lonchear se ha previsto a su vez un dispositivo de transporte 17 configurado como
retenedor de producto, que agarra el extremo trasero del producto y suministra el producto 11 respectivo en el
sentido de transporte F al plano de corte 13. Para cada pista y, consecuentemente, para cada producto 11 se puede
ajustar y variar, individualmente, la velocidad de suministro o sea, en cada caso, independientemente de las demas
pistas. En este caso, también es posible interrumpir transitoriamente en cada pista el suministro de producto, es
decir detener el dispositivo de transporte 17 respectivo. De esta manera es posible, referido al producto respectivo,
realizar los denominados cortes en blanco para conseguir que, transitoriamente, no sean separadas lonchas del
producto 11 respectivo.

Tales cortes en blanco también son posibles bajo el concepto de la alimentadora de producto 15 del ejemplo de
realizacion de la figura 1, debido a que alli los diferentes dispositivos de transporte 17 pueden ser movidos
independientemente entre si respecto del soporte comun. No obstante, la total independencia de los dispositivos de
transporte 17 en el concepto de la figura 2, crea alli un mayor margen en el suministro individual de producto.

Por lo demas, el ejemplo de realizacion de la figura 2 se corresponde con aquel de la figura 1, de manera que se
puede remitir a las realizaciones correspondientes.

Primeramente, la figura 3 da un vistazo sobre la posible configuracion de una linea de produccion segun la invencion
que incluye una cortadora de alto rendimiento 115, un dispositivo de transporte 129 y una maquina envasadora 121.

Para ello, la cortadora 115 esta en condiciones de lonchear varios productos alimenticios 111 — en este caso tres
productos — al mismo tiempo, estando prevista una pista para cada producto 111. Para cada pista, la cortadora
produce porciones 113 durante el loncheado de los productos 111. Segun la terminologia usada aqui, una porcién
puede incluir una o mas lonchas de producto separadas, es decir también una Unica loncha separada de producto
puede constituir, en el margen de la invencioén, una porcion.

El dispositivo de transporte 129 dispuesto aguas debajo de la cortadora 115 asegura que de las porciones 113 que
ingresan a las diferentes pistas se formen porciones completas 119 que, a continuaciéon, son suministradas a la
maquina de envasado 121 y envasadas alli. Por lo tanto, cada porcion completa 119 incluye una porcion 113 de
cada una de las pistas.

Cuando mediante la cortadora 115 se lonchean productos alimenticios 111 de diferente clase, cada porcién
completa 119 tiene, por lo tanto, varias clases de lonchas, es decir la linea de produccién produce "paquetes
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mixtos”, que ya se han mencionado anteriormente.

Como se ilustra en la figura 4, segun la invencién es posible aumentar ain mas la variedad de porciones completas
posibles, es decir que las porciones 113 producidas simultaneamente mediante el loncheado en multiples pistas no
se pueden distinguir una de otra respecto de la clase de lonchas que forman las porciones 113.

Al plano de corte 117 de la cortadora 115 en el que se mueve una cuchilla de corte, no mostrada aqui, pueden ser
suministrados, individualmente, los tres productos 111. En el ejemplo ilustrado, para cada pista y, de este modo,
para cada producto 111 a lonchear se ha previsto un dispositivo de transporte 127 que agarra el extremo trasero del
producto y suministra el producto 111 en sentido de la flecha al plano de corte 117. El suministro individual de
producto significa que en cada pista, y por lo tanto para cada producto 111, la velocidad del suministro puede ser
ajustada y variada individualmente.

En particular, en cada pista es posible interrumpir, transitoriamente, el suministro del producto, es decir detener el
dispositivo de transporte 127 respectivo, para realizar respecto del producto respectivo los denominados cortes en
blanco, es decir para conseguir que, transitoriamente, no se separen lonchas del producto 111 respectivo, tal como
ya se ha mencionado en la parte introductoria.

De esta manera, debido al suministro individual de producto no sélo es posible predeterminar, en forma individual
por cada pista, por ejemplo, cualquier peso y/o grosor de las lonchas que forman la porcién 113 respectiva o el peso
de la porcién, sino que también es posible en las diferentes pistas seleccionar para cada pista el nimero de las
lonchas de producto que forman las porciones 113.

Esto ultimo esta indicado en la figura 4. Las porciones 113 formadas por los productos 111 loncheados
simultaneamente presentan en la pista izquierda, en cada caso, dos lonchas, en la pista central, en cada caso, una
loncha y en la pista derecha, en cada caso, tres lonchas Dicho resultado se puede conseguir porque para cada tres
movimientos o procesos de corte sucesivos de la cuchilla de corte se separa del producto derecho una loncha en
cada proceso de corte, mientras en el producto central se realizan dos cortes en blanco y en el producto izquierdo un
corte en blanco. O sea, el producto derecho es loncheado “lo mas rapido”, mientras que el producto central es
loncheado “lo mas lento”, lo que se indica en la figura 4 mediante las correspondientes diferentes longitudes del
resto de los productos.

En cada caso, las tres porciones 113 yuxtapuestas en las pistas se unen mediante procesos conectados aguas
abajo en una porcién completa 119, como esta indicado en la figura 4 mediante lineas de trazos.

En la figura 5, mediante el ejemplo de la operacion de dos pistas se ilustra una posibilidad para la formacién de
porciones completas 119 de, en cada caso, dos porciones 113 denominadas en lo sucesivo también porciones
individuales. Las porciones individuales 113 pueden estar, en cada caso, compuestas de una o mas lonchas de
producto, aqui no mostradas en detalle.

El dispositivo de transporte ilustrado en la figura 5 también se denomina dispositivo de apilado, ya que las porciones
individuales 113 son apiladas, en cada caso, una encima de otra durante la formacién de las porciones completas
119.

El transporte que en un sentido de transporte F1 se realiza de las porciones individuales 113, las porciones
completas 119 y los envases 123, que se explicaran en detalle mas adelante, se consigue en el presente ejemplo
mediante transportadores 131 configurados como dispositivos de transporte de cintas sinfin.

Una porcion 113 ya esta colocada sobre una capa separadora 125 compuesta, por ejemplo, de papel. La colocacion
de las porciones superiores 113 sobre las capas separadoras 125 se produce en un punto previo, no mostrado.
Mediante una cinta transportadora 131 inclinada hacia abajo en el sentido a una cinta transportadora central 131, las
porciones 113 superiores que descansan, en cada caso, sobre la capa separadora 125 llegan a una porcion inferior
113, con lo cual se produce una porcién completa 119 que, a su vez, es insertada mediante una cinta transportadora
133 inclinada hacia abajo en envases 123 aproximados por medio de una cinta transportadora inferior 131.

La cinta transportadora 131 que aproxima los envases 123 puede ser vista como un componente de una maquina
envasadora por lo demas no mostrada aqui, en la cual los envases 123 provistos de las porciones completas 119
son terminadas, en particular cerradas.

La porcioén superior 113 y la porcion inferior 113 provienen de diferentes pistas de una maquina de loncheado, como
la que ha sido explicada en el ejemplo de la figura 4. En la porcion superior 113 puede haber, por ejemplo, tres
lonchas de queso, mientras que la porcion inferior 113, por ejemplo, estd compuesta de dos lonchas de jamén,
estando la loncha de queso inferior separada de la loncha de embutido mediante la capa separadora 125.

Ademas, la porcion superior 113 y la porcion inferior 113 pueden ser diferentes entre si respecto del peso total,
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respecto del peso de sus lonchas o respecto del grosor de sus lonchas. Dichos parametros se pueden ajustar de
manera basicamente cualquiera mediante un control correspondiente del suministro de producto de la cortadora 115,
tal como ya se ha descrito precedentemente.

Segun la figura 6, el dispositivo de loncheado segun la invencién, que es una cortadora de alta velocidad, incluye
una alimentadora de producto 221 con una superficie de apoyo de producto 231 para los productos (aqui no
mostrados) y un accionamiento 233 comun para dos dispositivos de transporte individuales 219 fijados a un soporte
237 comun que mediante el accionamiento 233 comun puede ser movido a lo largo de una guia 235 extendida
paralela al sentido de transporte F2 en el sentido de transporte F2 y en contra del sentido de transporte F2, tal como
se indica mediante la flecha doble.

En cada caso, los productos pueden ser agarrados en su extremo trasero por el dispositivo de transporte 219
respectivo, en este caso configurado como pinza de producto. Cuando el soporte 237 comun es movido mediante el
accionamiento 233 comun en el sentido hacia un plano de corte 215, todas las pinzas de producto 219 y, por lo
tanto, todos los productos son, en este caso, arrastrados forzosamente. Para el loncheado de los productos
siguientes, las pinzas de producto 219 son movidas de regreso a la posicion inicial. Consecuentemente, durante el
loncheado el accionamiento 233 comun le especifica una velocidad de avance comun para los productos, pero que
puede ser corregida, individualmente, para cada producto con mover durante el loncheado las pinzas de producto
219 independientemente entre si respecto del soporte 237, tal como se indica mediante las flechas dobles en las
pinzas de producto 219.

De este modo, para cada producto se puede realizar un ajuste fino o correccion que se produce por la velocidad de
avance comun determinado por el accionamiento 233 comun para asi compensar, por ejemplo de tal manera las
variaciones individuales de la seccion transversal de producto y/o la densidad de producto a lo largo del producto
que las lonchas de producto separadas del producto y/o las porciones formadas de alli presenten, en cada caso, un
peso deseado.

Alternativamente, la alimentadora de producto 221 puede estar configurada de tal manera que para cada producto
exista un suministro separado, con lo cual las alimentadoras de producto pueden ser operadas completamente
independientes unas de otras.

En el ejemplo de realizacién mostrado se pueden lonchear simultaneamente dos productos, es decir que en este
caso el dispositivo de loncheado es de dos pistas. No obstante, el nimero de pistas es, basicamente, cualquiera.

En el plano de corte 215 se mueve al menos una cuchilla de corte no mostrada, la cual, por ejemplo, es una cuchilla
de hoz rotativa sobre un eje de cuchilla o es una cuchilla circular que rota alrededor de un eje de cuchilla v,
adicionalmente, circula planetariamente sobre un eje central.

Aguas abajo del plano de corte 215 en sentido de transporte F2 se encuentra una unidad de transferencia 223 que
incluye para cada pista una primera unidad de transporte 225 configurada como cinta porcionadora y una segunda
unidad de transporte 227 configurada como cinta de control. Ademas, aguas abajo de las dos cintas de control 227
se ha previsto otra cinta de control 228 asignada en comun a ambas pistas.

Como se ha indicado mediante las flechas dobles, las cintas porcionadoras 225 y las cintas de control 227 son
accionables tanto en el sentido de transporte F2 como también en sentido contrario, es decir las lonchas, porciones
0 porciones parciales que descansan sobre estas cintas pueden ser transportadas tanto en sentido de transporte F2
como en contra del sentido de transporte F2 en funcion de sefiales u 6rdenes de mando de un sistema de mando.

Consecuentemente, segun la invencion, la unidad de transferencia 223 esta configurada separada respecto de las
dos pistas para que las dos cintas porcionadoras 225 y las dos cintas de control 227 puedan ser, respectivamente,
operadas independientemente entre si.

Como se desprende de la ilustracion de la figura 7, la unidad de transferencia 223 puede presentar otras funciones
indicadas, en cada caso, mediante las flechas dobles. Las cintas porcionadoras 225 se pueden levantar y bajar,
concretamente independientemente de las cintas de control 227 o bien junto con las cintas de control 227. Una
bajada o un levantamiento de este tipo de las cintas porcionadoras 225 se puede aplicar, en particular, para el ajuste
del trayecto de caida o de la altura de caida de las lonchas de producto separadas durante una formacion de
porcién. Ademas, las cintas porcionadoras 225 pueden ser pivotantes para, en particular, llevar los extremos libres
de las cintas porcionadoras 225 orientadas al plano de corte 215 (véase la figura 6), en cada caso a una posicién en
la cual las piezas de producto inutilizables, que principalmente se presentan en cortes compensatorios al comienzo
de un proceso de loncheado, puedan ser desechadas.

Tanto la bajada y el levantamiento como también el pivotado de cada cinta porcionadora 225 se puede producir
independientemente de la otra cinta porcionadora 225 respectiva, es decir que esta dada una separacién de ambas
pistas.
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Para la ilustracién se muestra en la figura 7 sobre cada cinta porcionadora 225 una porcion 213 que se compone de
una denominada disposicion parcialmente encimada de multiples lonchas de producto separadas. Durante la
operacion normal de loncheado, en cuanto dichas porciones 213 estan completas, son trasladadas rapidamente de
la cinta porcionadora 227 respectiva a la cinta de control 227. De la cinta de control 227, la porcién 213 es entregada
después a la cinta de control 228 comun. Un traslado de la cinta de control 228 comun a los dispositivos conectados
aguas abajo, por ejemplo otra cinta transportadora 229 (véase la figura 6) se puede realizar, por ejemplo, en cuanto
sobre la cinta de control 228 comun existan dos porciones completas 213 yuxtapuestas.

Para el completamiento de porciones ya explicado en la parte introductoria, una porcién incompleta puede ser
transitoriamente "aparcada" trasladando una porcién incompleta de la cinta porcionadora 225 a la primera cinta de
control 227. Entonces, la cinta porcionadora 225 liberada de este modo se encuentra a disposicién para recibir las
piezas de producto inutilizables producidas por los cortes compensatorios en el producto subsiguiente. Estas pueden
ser, por ejemplo, evacuadas mediante el abatimiento hacia abajo y operacion de la cinta porcionadora 225 en contra
del sentido de transporte F2. La cinta porcionadora 225 ahora a su vez liberada puede recibir, nuevamente, las
porciones incompletas aparcadas sobre la primera cinta de control 227, retornando las mismas a la cinta
porcionadora 225 mediante la operacién de ambas cintas 225, 227 en contra del sentido de transporte F2.

Como ya se ha mencionado, tales completamientos de porciones se pueden realizar en las diferentes pistas de
manera completamente independiente entre si. Alternativamente, es posible seleccionar una manera de proceder no
acorde a la invencion, tal como seguidamente se explica en detalle mediante la figura 8.

En las figuras 8a a 8f, cada trazo simboliza una loncha de producto separada, estando una porcién completa
indicada mediante cinco trazos de este tipo.

La figura 8a muestra el funcionamiento de loncheado "normal". En cuanto las porciones 213 producidas sobre las
cintas porcionadoras 225 estan completas son transportadas a la cinta de control 227 respectiva dispuesta aguas
abajo y evacuadas a continuacién mediante la otra cinta de control 228.

En la figura 8a se muestra una situacion en la que ahora mismo se forman sobre las cintas porcionadoras 225
porciones que, por el momento, no estan completas, sino que comprenden, respectivamente, sélo tres lonchas.

Como un producto 211 presenta una longitud restante mas corta que el otro producto 211, el proceso de loncheado
se termina en una pista mientras que en la otra pista todavia continta el loncheado del producto 211. Ello se
muestra en la figura 8b.

Sobre la cinta porcionadora 225 de la pista con el producto de longitud restante mas corta se ha creado,
consecuentemente, una porcién parcial e incompleta 217 que incluye solamente tres lonchas de producto. En este
ejemplo, la porcion parcial 217 no es transportada, en primer lugar, a la cinta de control 227 dispuesta aguas abajo,
sino que queda sobre la cinta porcionadora 225 que, consecuentemente, permanece transitoriamente detenida. La
porcién completa que previamente se encontraba sobre la primera cinta de control 227 ya ha sido transportada a la
otra cinta de control 228.

La figura 8c presenta la situacion en que ahora también el producto en la otra pista ha sido loncheado
completamente. La ultima porcién de este producto también puede ser incompleta, es decir se ha producido también
sobre esta pista una porcion parcial 217 que en este ejemplo comprende solamente una Unica loncha de producto.

En el ejemplo de realizacion aqui explicado se ha previsto que el completamiento de estas dos porciones parciales
217 comience al mismo tiempo. Para ello, segun la figura 8d, las dos porciones parciales 217 son trasladadas de la
cinta porcionadora 225 respectiva a la cinta de control 227 respectiva donde son almacenadas transitoriamente. A
continuacion, ambas pistas son cada una cargadas de un nuevo producto 211 (figura 8e) y se realizan, en cada
caso, en los extremos delanteros de producto los denominados cortes compensatorios, siendo las piezas de
producto inutilizables 239 producidos recibidos sobre las cintas porcionadoras 225. Estas piezas de productos 239
pueden ser desechadas, por ejemplo, de la manera anteriormente mencionada mediante las cintas porcionadoras
225.

A continuacion se produce el retorno de las porciones parciales 217 aparcadas transitoriamente, moviendo, segun la
figura 8f, las cintas de control 227 y las cintas de porcionadoras 225 en contra del sentido de transporte F2 y, de esta
manera, las porciones parciales 217 llegan nuevamente a su posicion inicial sobre las cintas porcionadoras 225
entretanto libres. Las lonchas de producto separadas de los nuevos productos 211 preparadas mediante los
mencionados cortes compensatorios pueden completar asi los productos precedentes. Mientras que una porcién
parcial todavia necesita dos lonchas de producto para su completamiento, la otra porcién parcial 217 debe ser
completada mediante otras cuatro lonchas de producto.

Por lo tanto es necesario completar manualmente las porciones parciales. Ademas, se minimizan las pérdidas de
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producto, porque las porciones parciales no deben ser desechadas.

Segun la figura 9, una cortadora de alto rendimiento 311 incluye una alimentadora de producto (no mostrada en
detalle) que esta configurada para suministrar a un plano de corte S3 productos alimenticios 315 sobre multiples
pistas 313a, 313b, 313c yuxtapuestas paralelas a lo largo de un sentido de transporte F3. La alimentadora de
producto incluye uno o mas dispositivos de transporte configurados de tal manera que el movimiento de suministro
puede ser interrumpido y reanudado a lo largo del sentido de transporte F3 en cada una de las pistas 313a, 313b,
313c, independientemente de otras pistas. Como dispositivo de transporte es posible prever, por ejemplo, garras que
cogen el extremo trasero de producto y/o cintas transportadoras. Una unidad de transferencia entre 319 dispuesta
aguas abajo de la cuchilla de corte asegura que las porciones de producto 317 completas, que en el ejemplo de
realizacion mostrado incluye ocho lonchas de producto 316, puedan ser entregadas a dispositivos conectados aguas
abajo, por ejemplo una maquina envasadora, y las porciones parciales incompletas existentes después del
loncheado de un producto 315 puedan ser completadas mediante lonchas de producto 316 de un producto 315
siguiente. La unidad de transferencia 319 comprende tres dispositivos de transporte consecutivos, concretamente un
transportador de porciones 321 dispuesto en el entorno inmediato del plano de corte S3, un transportador de control
323 dispuesto aguas abajo del transportador de porciones 321 y un transportador de alineacion 325 dispuesto aguas
abajo del transportador de control 323, con lo cual el transportador alineador 325 esta realizado dividido y es
controlable individualmente para las diferentes pistas 313a, 313b, 313c.

En el estado operativo mostrado en la figura 9 se suministran al plano de corte S3 continuamente los productos 315
sobre todas las pistas 313a, 313b, 313c, asegurando un sistema de mando (no mostrado) que sobre el transportador
de porciones 321 se produzcan porciones 317 completas. Segun parametros especificados, el sistema de mando
esta en condiciones de controlar y/o regular tanto los dispositivos de transporte 321, 323, 325 de la unidad de
transferencia 319 como la alimentadora de producto para las diferentes pistas 313a, 313b, 313c. Mediante sensores
apropiados, todos los productos 315 son medidos y pesados antes de comenzar la operacion de loncheado. Los
datos correspondientes son transmitidos al sistema de mando y, dado el caso, almacenados.

Cuando, por ejemplo, el producto 315 de la pista derecha 313c de la figura llega a su fin y el resto de producto
remanente sobre dicha pista ya no alcanza para formar una porcién completa 317, pero en las otras dos pistas 313a,
313b los restos de producto remanentes aun alcanzan para formar porciones completas 317, se interrumpe la
alimentadora de producto 315 a la pista de producto derecha 313c mediante el control correspondiente de la
alimentadora de producto y el resto de producto es trasladado a una posicién de corte en blanco retirada, tal como
se muestra en la figura 10. O sea, en las dos pistas izquierdas 313a, 313b se contintan procesando de la manera
habitual porciones completas 317, mientras que en la pista derecha 313c ya no se separan lonchas de producto. En
cuanto, por ejemplo, el producto 315 de la pista central 313b ha sido loncheado lo suficiente como para que el resto
de producto remanente ya no alcance tampoco a formar una porciéon completa 317, también se interrumpe el
loncheado en dicha pista 313b, es decir que se detiene la alimentadora de producto y el producto 315 es trasladado
a una posicién de corte en blanco retirada.

La figura 11 muestra un estado operativo en el cual los restos de producto remanentes sobre todas las pistas 313a,
313b, 313c son tan cortos que ya no se pueden lonchear porciones completas 317. Por lo tanto, los productos sobre
todas las pistas 313a, 313b, 313c se encuentran en la posicién de corte en blanco. De la figura 11 se desprende que
la ultima porcién completa 317 ha sido loncheada sobre la pista de producto 313a. Las porciones completas 317 se
entregan de la manera habitual a las instalaciones subsiguientes.

Los restos de productos sobre las pistas 313a, 313b, 313c tienen longitud diferente, es decir que las porciones
parciales incompletas esperadas son, en cada caso, de diferente tamano. El tamafio del resto de producto es, en
este caso, independiente del momento en el que el resto de producto remanente ya no alcanza para la produccion
de una porcion completa. O sea, debido a las diferencias en las caracteristicas de producto, por ejemplo un
desarrollo diferente de seccién transversal, puede ser que el resto de producto sobre la pista para la cual se ha
dispuesto primero el funcionamiento de corte en blanco sea el mas largo o también el mas corto de todas las pistas.

En un proceso conjunto de consumo de restos de producto, los restos de productos sobre todas las pistas 313a,
313b, 313c son loncheados, comenzando el loncheado de los restos de producto segun la figura 12 con el resto
mayor de producto remanente sobre la pista central 313b. Las demas pistas 313a, 313c siguen mas tarde de
acuerdo al tamafo de su resto de producto, con lo cual el control se produce de tal manera que el loncheado de los
restos de producto finaliza al mismo tiempo en todas las pistas 313a, 313b, 313c. O sea, la ultima loncha de
producto 316 utilizable es loncheada al mismo tiempo sobre todo las pistas 313a, 313b, 313c, de manera que los
bordes traseros 340 de las porciones parciales incompletas 327 estan alineadas al ras, es decir que se encuentran a
la misma altura respecto del sentido de transporte F3. Este estado se muestra en la figura 13.

Las piezas terminales 329 restantes y ya no aprovechables se retiran del plano de corte S3 y se desechan, por
ejemplo a través de una puerta trampa prevista en la alimentadora de producto. Ademas, las porciones parciales
incompletas 327 son transportadas en conjunto por el transportador de porciones 321 en sentido de transporte F3 al
transportador de control 323, tal como se muestra en la figura 14. En todas las pistas 313a, 313b, 313c se colocan
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ahora nuevos productos 315, siendo el primer corte no aprovechable loncheado y eliminado por el transportador de
porciones 321 que, con este propdsito, es accionado en contra del sentido de transporte F3. A continuacién, los
nuevos productos 315 son trasladados, preferentemente, de nuevo a la posicion de corte en blanco mostrado en la
figura 14.

A continuacion, segun la figura 15, las porciones parciales incompletas 327 son trasladadas por el transportador de
control 323 de regreso al transportador de porciones 321 en contra del sentido de transporte F3 y, en este proceso,
posicionadas de tal manera que mediante las recién separadas lonchas de producto 316 las porciones parciales 327
parcialmente encimadas continden siendo parcialmente encimadas correctamente. Ahora, sobre todas las pistas
313a, 313b, 313c se comienza con el completamiento de porciones parciales 327, es decir los productos 315 se
suministran al mismo tiempo de la posicién de corte en blanco desde el plano de corte S3. En cuanto dicha porcién
parcial 327 esta completa, el producto 315 es movido nuevamente a la posicion de corte en blanco, en este caso a la
pista central 313b. En el estado de funcionamiento mostrado en la figura 15, las dos pistas derechas 313b, 313c que
ya se encuentran en la posicién de corte en blanco, mientras sobre la pista izquierda 313a ahora mismo ha sido
loncheada la ultima loncha 316 para completar la porcién parcial. Las porciones 317 completadas que debido al
comienzo dispar del proceso de consumo de restos de producto estan dispuestas desplazadas entre si a lo largo del
sentido del transporte F3, tanto en el borde anterior 330 como también en el borde trasero 340, son movidas por el
transportador de porciones 321 al transportador de control 323 y de este al transportador de alineacion 325.

Como se muestra en la figura 16 mediante flechas, los bordes anteriores 330 de las porciones 317 completadas son
alineadas de tal manera sobre el transportador de alineacion 325 dividido — por ejemplo mediante cintas de parada
de porciones controlables individualmente — que, referido al sentido de transporte F3, los bordes delanteros 330 de
las porciones completas 317 se encuentran en todas las pistas 313a, 313b, 313c a la misma altura. Todas las
porciones parciales existentes estan ahora completadas formando porciones completas 317 y alineadas
correctamente entre si. Ademas, sobre las pistas 313a, 313b, 313c se puede comenzar nuevamente con la
operacion continua segun la figura 9, en la cual de manera regular se lonchean porciones completas 317.

Un procedimiento alternativo para el loncheado de productos alimenticios en multiples pistas se describe con
referencia a las figuras 17 a 23. La cortadora de alto rendimiento 311 descrita en las figuras 17 a 23 es de estructura
similar que en la primera forma de realizacién segun las figuras 9 a 16, pudiendo en este caso, sin embargo,
prescindir del transportador de alineacién dividido 325. Se producen porciones 317’ que estan parcialmente
encimadas con un desplazamiento sélo minimo. A la vez, la figura 17 muestra un estado de operacién permanente
en el cual se producen sucesivamente porciones de producto completos 317’ y entregan mediante una unidad de
transferencia 319’ a un dispositivo de elaboracién conectado aguas abajo.

Tal como en la primera forma de realizacion, se interrumpe el suministro del producto 317’, por ejemplo en la pista
derecha 313c, en el caso que el resto de producto remanente en esta pista ya no alcance para formar una porcion
completa 317’ y en las demas dos pistas 313a, 313b el resto de producto todavia alcanza para la formacién de al
menos una porcién completa 317°. Entonces, sobre las dos pistas de producto izquierdas 313a, 313b se contintian
lonchando porciones completas 317’, mientras que el producto 315 sobre la pista derecha 313c es movido a la
posicion de corte en blanco. Este estado se muestra en la figura 18.

En cuanto, por ejemplo, sobre la pista izquierda 313a el resto de producto tampoco ya alcanza para formar una
porcion completa 317’, el producto 315 también es movido sobre dicha pista de producto 313a a la posicién de corte
en blanco. La figura 19 muestra un estado operativo en el cual los restos de producto remanentes sobre todas las
pistas 313a, 313b, 313c ya no alcanzan para formar una porciéon completa 317’ y en la cual, correspondientemente,
todos los productos 315 sobre todas las pistas 313a, 313b, 313c han sido trasladados a la posicion de corte en
blanco. Como se desprende de la figura 19, el producto 315 de la pista central de producto 313b es trasladado como
Ultimo a la posicién de corte en blanco.

Segun la figura 20 se lonchean ahora las porciones parciales incompletas 327', comenzando al mismo tiempo en
todas las pistas 313a, 313b, 313c con el lonchado de los restos de producto remanentes. O sea,
correspondientemente, los bordes delanteros 330 de las porciones parciales 327' estan alineadas al ras en todas las
pistas 313a, 313b, 313c, es decir que respecto del sentido de transporte F3 siempre se encuentran a la misma
altura. En cuanto todo los restos de producto, menos las piezas terminales 329 no aprovechables, han sido
loncheados, las porciones parciales 327' formadas hasta ese momento son transportadas mediante el transportador
de porciones 321 al transportador de control 323. Entonces, las piezas terminales 329 son eliminadas de la manera
descrita anteriormente. Ademas se colocan nuevos productos 315 en la cortadora de alto rendimiento 311 y se inicia
el corte. En cuanto el corte inicial no aprovechable ha sido eliminado del transportador de porciones 321 (figura 21),
las porciones parciales 327' son regresadas del transportador de control 323 sobre el transportador de porciones 321
en contra del sentido de transporte F. En este caso, el borde trasero 340 de la porciéon parcial 327' de la pista
derecha 313c es regresado a una posicion de completamiento, mientras que, consecuentemente, los bordes
traseros 340 de las demas porciones parciales 327' — mas largas — son regresados mas alla de la posicion de
completamiento. A continuaciéon se completan las porciones parciales 327', concretamente comenzando con la
porcién parcial 327' sobre la pista derecha 313c, que presenta el mayor nimero de lonchas de producto 316
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necesarias para el completamiento. Este estado de funcionamiento se muestra en la figura 22.

Al completar, las demas pistas de producto 313a, 313b ingresan “volando”, segun cuando el borde trasero 340 de la
porcién parcial 327' respectiva llegue a la posicion de completamiento. Después de finalizado este procedimiento,
tanto los bordes delanteros 330 como los bordes traseros 340 de las porciones completadas 317' estan alineados al
ras. Las porciones completadas 317' pueden ser entregadas ahora de la manera acostumbrada y puede comenzar
nuevamente la formacion de nuevas porciones completas 317' segun el estado operativo permanente mostrado en la
figura 17.

Dicha alternativa es visiblemente apropiada incluso para porciones compuestas de lonchas apiladas al ras. Hasta
qué punto esta alternativa es apropiada en general para porciones parcialmente encimadas depende de la medida
en la que, en cada caso, el dispositivo concreto permite regresar porciones con sus cantos traseros mas alla de la
posicion de completamiento sin que se caigan lonchas.

Todas las formas de realizacién aqui descritas de los dispositivos estan, particularmente, concebidos para ser
operados de acuerdo con uno o mas de los procedimientos aqui descritos. Ademas, todas las formas de realizacién
aqui descritas de los dispositivos y todas las formas de realizacion aqui descritas de los procedimientos pueden ser
combinadas, en cada caso, entre si.

Lista de referencias

11 producto

13 plano de corte

15 alimentadora de producto

17 dispositivo de transporte, retenedor de producto

19 medio para obtencién de informaciones, escaner de producto
Dispositivo de rayos X

21 unidad de control

23 accionamiento comun

25 soporte

27 guia

29 superficie de apoyo de producto

F sentido de transporte

111 producto

113 porcion

115 dispositivo de loncheado, cortadora

117 plano de corte

119 porcién completa

121 dispositivo conectado aguas abajo, maquinas de envasar

123 envase

125 capa separadora

127 dispositivo de transporte

129 dispositivo de transporte

131 transportador

F1 sentido de transporte

211 producto

213 porcion

215 plano de corte

217 porcién parcial

219 dispositivo de transporte

221 alimentadora de producto

223 unidad de transferencia

225 primera unidad de transporte, cinta porcionadora

227 segunda unidad de transporte, cinta de control

228 unidad de transporte, otra cinta de control

229 dispositivo conectado aguas abajo

231 superficie de apoyo de producto

233 accionamiento comun

235 guia

237 soporte

239 piezas de producto

F2 sentido de transporte
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cortadora de alto rendimiento
pista de producto

producto

loncha de producto
porcion

unidad de transferencia
transportador de porciones
transportador de control
transportador de alineacion
porcién parcial

pieza terminal

borde delantero

borde trasero

sentido de transporte
plano de corte
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REIVINDICACIONES

Procedimiento para el loncheado simultaneo en muiltiples pistas de multiples productos alimenticios (11, 111,
211, 315),

- en el cual los productos (11, 111, 211, 315) son loncheados mediante un dispositivo de loncheado (115,
311) en comun, en particular una cortadora de alto rendimiento, que presenta al menos una cuchilla de corte
que rota en un plano de corte (13, 117, 215, S3) alrededor de un eje de cuchilla y/o circula planetariamente
alrededor de un eje central y a la que son suministrados los productos (11, 111, 211, 315) sobre mudltiples
pistas, y

- en el cual, al menos transitoriamente, en al menos una pista pasiva (313a, 313b, 313c) se realizan cortes en
blanco y/o se interrumpe el suministro del producto (11, 111, 211, 315) respectivo, mientras que en al menos
otra pista activa (313a, 313b, 313c) es loncheado el producto (11, 111, 211, 315) respectivo,

caracterizado por que

en cada caso, se interrumpe el suministro del producto (11, 111, 211, 315) en una pista (313c), en el caso que
el resto de producto remanente en esta pista (313c) ya no alcanza para formar una porciéon completa (317,
317") y en al menos una de las demas pistas (313a, 313b) el resto de producto remanente todavia alcanza para
la formacién de al menos una porcién completa (317, 317'), por que

los restos de producto son loncheados en porciones parciales incompletas (327, 327°), después que los restos
de producto de todas las pistas (313a, 313b, 313c) han alcanzado una medida que ya no alcanza para formar
una porcion completa (317, 317°), y por que

a continuacioén, las porciones parciales incompletas (327, 327’) son completadas con lonchas (316) de
productos (11, 111, 211, 315) siguientes.

Procedimiento segun la reivindicacion 1, caracterizado por que en la pista pasiva (313a, 313b, 313c), el
producto (11, 111, 211, 315) es alejado, adicionalmente, del plano de corte (13, 117, 215, S3), en particular
retirado.

Procedimiento segun las reivindicaciones 1 o 2, caracterizado por que los productos (11, 111, 211, 315) son
loncheados, en cada caso, en porciones (113, 213, 317) que incluyen al menos una loncha de producto (316).

Procedimiento seguin una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que los productos (11, 111,
211, 315) son suministrados a la cuchilla de corte individualmente a cada pista, en particular de tal manera que
en un loncheado de los productos (11, 111, 211, 315) en porciones (113, 213, 317) que incluyen, en cada caso,
al menos una loncha de producto (316), cada porcion (113, 213, 317) cumple una condicion especificada para
la pista (313a, 313b, 313c) respectiva que, en particular, se refiere al peso de la porciéon (113, 213, 317), al
peso y/o grosor de las lonchas de producto (316) que forman la porcion (113, 213, 317), y/o el nimero de las
lonchas de producto (316) que forman la porcién (113, 213, 317).

Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que los productos (11, 111,
211, 315) son suministrados, individualmente, a la cuchilla de corte en funcién de informaciones que se refieren
al menos al contorno exterior y/o a la estructura interna de los productos (11, 111, 211, 315).

Procedimiento segun una de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que, en cada caso, después
del loncheado de un producto (11, 111, 211, 315), las porciones parciales incompletas (217, 327) existentes
son completadas mediante lonchas (316) de un producto (11, 111, 211, 315) siguiente, siendo cada porcion
parcial (217, 327) completada, particularmente, en la pista (313a, 313b, 313c) en la cual la porcién parcial (217,
327) se ha originado, y/o el completamiento de porciones parciales (217, 327) se produce en pistas separadas
(313a, 313b, 313c).

Dispositivo (115, 311), en particular una cortadora de alto rendimiento, para el loncheado simultaneo de
multiples productos alimenticios (11, 111, 211, 315), en particular, en cada caso, en porciones (113, 213, 317)
que incluyen multiples lonchas de producto (316), con una alimentadora de producto (15, 115) que comprende
multiples dispositivos de transporte (17, 127, 219) yuxtapuestos paralelos con los cuales los productos (11,
111, 211, 315) pueden ser entregados en varias pistas a un plano de corte (13, 117, 215, S3), en el cual se
mueve al menos una cuchilla de corte, en particular rotativa y/o circulante, estando la alimentadora de producto
(15, 115) disefiado de tal manera que el movimiento de suministro para cada pista (313a, 313b, 313c) puede
ser interrumpido y, en especial, reanudado independientemente de otras pistas, caracterizado por un
dispositivo de mando (21) configurado para interrumpir el suministro del producto (11, 111, 211, 315) en una
pista (313a, 313b, 313c) en el caso que el resto de producto remanente en dicha pista ya no alcanza para
formar una porcion completa (317, 317’) y en al menos una de las demas pistas el resto de producto remanente
alcanza para formar al menos una porcion completa (317, 317’), y configurada para suministrar a la cuchilla de
corte los restos de producto para lonchear, después de haber alcanzado los restos de producto de todas las
pistas (313a, 313b, 313c) una medida que ya no alcanza para formar una porcién completa (317, 317’).

Dispositivo segun la reivindicacion 7, caracterizado por que la alimentadora de producto (15, 115) esta
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configurada para interrumpir en al menos una pista pasiva (313a, 313b, 313c) el suministro del producto (11,
111, 211, 315) respectivo y suministrar el producto (11, 111, 211, 315) respectivo a al menos otra pista activa
(313a, 313b, 313c), estando, particularmente, la alimentadora de producto (15, 115) disefiado para,
adicionalmente, alejar del plano de corte (13, 117, 215, S3) un producto (11, 111, 211, 315) cuyo suministro
esta interrumpido.

Dispositivo segun las reivindicaciones 7 u 8, caracterizado por que el dispositivo de mando (21) esta
configurado para una gestion de corte en blanco individual a cada pista, en particular con la inclusion de la
alimentadora de producto (15, 115) y una unidad de transferencia (223, 319) dispuesta aguas abajo de la
cuchilla de corte, asignada a al menos una parte de las pistas (313a, 313b, 313c).

Dispositivo segun una de las reivindicaciones 7 a 9, caracterizado por que los dispositivos de transporte (17,
127) presentan, en cada caso, un accionamiento (23) propio, y/o los dispositivos de transporte (219) presentan
una accionamiento (233) comun, para lo cual para cada pista se ha previsto un dispositivo regulable para el
ajuste individual de la velocidad de transporte.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Produktzufihrung (15, 115)
dazu ausgebildet ist, die Produkte (11, 111) dem Schneidmesser in Abhangigkeit von Informationen, die
zumindest die dulere Kontur und/oder die innere Struktur der Produkte betreffen, individuell zuzufiihren,
insbesondere derart, dass in jeder Spur die Produktzufuhr unabhangig von Informationen erfolgt, die Produkte
in den anderen Spuren betreffen.

Dispositivo segun una de las reivindicaciones 7 a 11, caracterizado por que la alimentadora de producto (15,
115) estad configurada para suministrar a la cuchilla de corte los productos (11, 111) individualmente de tal
manera que cada porcion (113) cumpla una condicion especificada para la pista respectiva, referida
particularmente al peso de la porcion (113), al peso y/o grosor de las lonchas de producto que forman la porcion
(113), y/o el nimero de lonchas de producto que forman la porcién (113).

Dispositivo segin una de las reivindicaciones 7 a 12, caracterizado por que se ha previsto una unidad de
transferencia (223) asignada a al menos una parte de las pistas, conectada aguas abajo de la cuchilla de corte,
mediante la cual se pueden entregar porciones completas a dispositivos (229) conectados aguas abajo de la
unidad de transferencia (223) y, en cada caso, después del loncheado de un producto (211) completar porciones
parciales incompletas (217) con lonchas de producto de un producto siguiente (211), comprendiendo la unidad
de transferencia (223) para cada pista asignada un trayecto de transporte separado que incluye al menos dos
unidades de transporte (225, 227) sucesivas.

Dispositivo segun una de las reivindicaciones 7 a 13, caracterizado por que una unidad de transferencia (223,
319) asignada a al menos una parte de las pistas, dispuesta aguas abajo de la cuchilla de corte, mediante la
cual se pueden entregar porciones completas (317, 317’) a dispositivos (229, 325) conectados aguas abajo y,
en cada caso, después del loncheado de un producto (211) completar porciones parciales incompletas (327,
327’) con lonchas de producto (316) de un producto siguiente (211, 315), y porque esta previsto un sistema de
mando disefiado para interrumpir el suministro del producto (211, 315) en una pista (313c) en el caso que el
resto de producto remanente en esta pista (313c) ya no alcanza para formar una porcién completa (317, 317’) y
en al menos una de las demas pistas (313a, 313b) el resto de producto remanente alcanza para la formacion
de al menos una porciéon completa (317, 317’), y que esta disefiada para suministrar a la cuchilla de corte los
restos de producto para lonchear, después de que los restos de producto de todas las pistas (313a, 313b,
313c) han alcanzado una medida que no alcanza para formar una porcidon completa (317, 317').
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