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DESCRIPCION
Sistema de separacion y procedimiento para instalacion de envasado

La invencién se refiere a una instalacién de envasado de acuerdo con las caracteristicas de la reivindicacion 1y a un
procedimiento para operar una instalacion de envasado de este tipo.

Es conocido por la practica que aguas abajo en una maquina de envasado de embuticién profunda de varios carriles
que funciona de forma intermitente, tal como es conocida por el documento EP 2 345 587 A1, esta previsto un
dispositivo para separar un grupo de envases de un ciclo de trabajo sobre un carril Unico. Para pesar
individualmente o inspeccionar en un detector de metales envases solo un envase se debe encontrar sobre la cinta
de pesado o sobre el trayecto de inspeccién. Por tanto, la distancia entre envases sucesivos habitualmente de forma
directa unos detras de otros y en la direccién de produccion se tiene que ampliar. Para ello pueden estar previstas
varias cintas transportadoras dispuestas de forma sucesiva, tal como se da a conocer en el documento US
3.485.399, que en cada caso tienen una velocidad de transporte cada vez mayor. En cada paso de cinta aumenta la
distancia entre dos envases sucesivos. Por ejemplo, para traspasar automaticamente estos envases tras su
inspeccion a un envase colectivo estan previstos una serie de robots para poder trasladar los envases alimentados
con una velocidad elevada a los envases colectivos. Debido a las altas velocidades de transporte de los envases,
éstos a menudo solo se pueden trasladar a un envase colectivo mediante varios robots dispuestos de forma
sucesiva. Altas velocidades son también dificiles para la recepcion de los envases de la cinta transportadora
mediante el robot y es necesario un tiempo prolongado, ya que la sincronizaciéon del elemento de agarre con el
movimiento del envase requiere mas tiempo.

El objetivo de la presente invencion es crear una posibilidad de reducir el niumero de robots necesarios para
trasladar envases de una cinta transportadora a un envase colectivo con un rendimiento elevado constante de una
instalacion de envasado.

Este objetivo se consigue mediante una instalacion de envasado con las caracteristicas de la reivindicacién 1 o
mediante un procedimiento para operar una instalacion de envasado de este tipo con las caracteristicas de la
reivindicacion 9. Perfeccionamientos ventajosos de la invencion se indican en las reivindicaciones dependientes.

La instalacién de envasado de acuerdo con la invencion comprende una maquina de envasado de varios carriles, un
sistema de separacion de varios carriles, un primer dispositivo de traslado, un segundo dispositivo de traslado y una
unidad de envasado colectivo, estando el primer dispositivo de traslado disefiado para trasladar de forma sucesiva
por carriles (es decir, carril por carril) envases de la maquina de envasado en cada caso con varios envases por
cada carril de la maquina de envasado a una cinta transportadora del sistema de separacion. La invencién esta
caracterizada porque el sistema de separacion esta configurado para modificar la distancia de dos envases
sucesivos en la direccion de produccion, pudiendo los dos envases sucesivos transportarse sobre diferentes carriles
de cintas transportadoras de dos o varios carriles del sistema de separacion, teniendo el sistema de separacion al
menos dos cintas transportadoras. De este modo es posible, por un lado, poder inspeccionar individualmente
envases de sistemas de inspeccién vy, por otro lado, alimentar los envases con una velocidad baja en dos o varios
carriles al segundo dispositivo de traslado. La velocidad baja provoca una minimizacién del tiempo para sincronizar
el elemento de agarre del segundo dispositivo de traslado con los envases y, con ello, una optimizacién del
rendimiento del segundo dispositivo de traslado de modo que, segun el rendimiento de la maquina de envasado,
posiblemente es suficiente sélo un segundo dispositivo de traslado para insertar todos los envases, por ejemplo, en
un envase colectivo.

Preferiblemente, el sistema de separacién comprende al menos un médulo de inspeccidon para inspeccionar
individualmente envases, pudiendo el moédulo de inspecciéon procesar una pluralidad de carriles de una cinta
transportadora. Esto simplifica la instalacion de envasado y reduce el espacio necesario con respecto a una
instalacion que esta equipada con varios médulos de inspecciéon de un carril, y se reduce el esfuerzo para una
separacion de carriles y una union de carriles.

Preferiblemente, el médulo de inspeccion es un controlador de peso (es decir, un dispositivo de pesaje), un detector
de metales o un aparato de control de rayos x que habitualmente se emplean en la industria alimenticia.

En una realizacion ventajosa, el primer dispositivo de traslado esta configurado para trasladar un numero de
envases de un carril de la maquina de envasado como grupo al mismo tiempo sobre una primera cinta
transportadora del sistema de separacion.

A este respecto, preferiblemente, estan previstas una primera y una segunda cinta transportadora, teniendo la
segunda cinta transportadora una velocidad de transporte que preferiblemente es mayor en al menos un 30%, mas
preferiblemente en al menos un 50% que una velocidad de transporte de la primera cinta transportadora para
aumentar una distancia entre dos envases sucesivos con sdélo un paso de cinta.

En una realizaciéon ventajosa adicional, el primer dispositivo de traspaso esta configurado para trasladar en una
sucesion escalonada temporalmente los envases contenidos en un carril a trasladar a una primera cinta
transportadora del sistema de separacién para aumentar la distancia de dos envases sucesivos.
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Preferiblemente, en la instalacion de envasado de acuerdo con la invencion esta prevista una cinta transportadora
como transportador de acumulacién con una velocidad de transporte menor que la primera cinta transportadora para
reducir la distancia entre los envases sucesivos sobre un carril. A este respecto, la velocidad de los envases se
puede optimizar para un traslado a un contenedor colectivo mediante el segundo dispositivo de traslado de modo
que se aumenta el rendimiento del segundo dispositivo de traslado.

Preferiblemente, el segundo dispositivo de traslado es un robot y esta previsto para trasladar envases del sistema de
separacion a la unidad de envasado colectivo. Robots de este tipo se denominan también recolectores y pueden
recoger envases individuales, que anteriormente se detectan mediante un sistema de camara o cuya posicion es
conocida por un dispositivo de control de trayecto, con un elemento de agarre, por ejemplo, un dispositivo de
aspiracion de vacio del recolector, de la cinta transportadora e insertarlos en un envase colectivo.

Un procedimiento de acuerdo con la invencién para operar una instalacion de envasado que comprende una
maquina de envasado de varios carriles, un sistema de separacién de varios carriles, un primer dispositivo de
traslado, un segundo dispositivo de traslado y una unidad de envasado colectivo, estando el primer dispositivo de
traslado disefiado para trasladar de forma sucesiva por carriles envases en cada caso con varios envases por cada
carril de la maquina de envasado a una cinta transportadora del sistema de separacién, prevé que la distancia de
dos envases sucesivos de un carril sobre el sistema de separacion se amplie de modo que se puede realizar una
inspeccion de envases individuales mediante un médulo de inspeccion del sistema de separacion. Esto dltimo se
consigue al ajustarse el tamafio de un hueco entre envases sucesivos de modo que es igual o mayor que la longitud
de un envase individual.

Preferiblemente se reduce la distancia de los envases aguas abajo del médulo de inspeccion mediante una cinta
transportadora adicional, por ejemplo, un transportador de acumulacion, para que se consiga una velocidad de los
envases que esta optimizada para un robot para trasladar los envases a un contendor colectivo.

En una realizacion especialmente ventajosa, los envases se trasladan por el sistema de separacion mediante al
menos el segundo dispositivo de traslado, preferiblemente sélo un robot, en la unidad de envasado colectivo, a un
contenedor colectivo, alimentandose los envases en varios carriles, preferiblemente en dos carriles, al segundo
dispositivo de traslado. A este respecto, el rendimiento del segundo dispositivo de traslado puede estar adaptado al
rendimiento de la maquina de envasado de modo que s6lo es necesario un unico segundo dispositivo de traslado y
se pueden reducir los costes y el espacio necesario de una instalacién de envasado de este tipo.

En una variante ventajosa del procedimiento de acuerdo con la invencion, el primer dispositivo de traslado deposita
de forma sucesiva individualmente los envases sobre la primera cinta transportadora para ampliar la distancia entre
dos envases sucesivos de modo que en el médulo de inspeccidn se realiza la inspeccién de un envase individual.

En una variante ventajosa adicional, el primer dispositivo de traslado deposita los envases como grupo
conjuntamente sobre la primera cinta transportadora y mediante al menos una segunda cinta transportadora, que se
opera con una velocidad de transporte mayor que la primera cinta transportadora, se amplia la distancia entre dos
envases sucesivos de modo que en el médulo de inspeccion se realiza la inspeccidon de un envase individual.

Los envases se traspasan preferiblemente de una maquina de envasado de varios carriles a un sistema de
separacion de dos carriles.

Preferiblemente, los envases se transportan en dos carriles a lo largo del médulo de inspeccién y del segundo
dispositivo de traslado, por lo que sdélo son necesarios un Unico médulo de inspeccion y un Unico dispositivo de
traslado, lo que ahorra espacio necesario y costes.

Tanto para la instalacion de envasado como para el procedimiento puede ser ventajoso cuando el primer dispositivo
de traslado deposite de forma alternante los carriles trasladados de forma sucesiva de envases sobre los dos 0 mas
carriles de la primera cinta transportadora del sistema de separacion. De este modo se consigue que en cada caso
se produzca una distancia mayor entre envases sucesivos de acuerdo con determinados intervalos en cada carril.

A este respecto se explica en mas detalle un ejemplo de realizacién ventajoso de la invencién mediante un dibujo.
En detalle muestra:

Lafigura1 una instalacion de envasado de acuerdo con la invencion en una vista desde arriba.

La figura 1 muestra una instalacién de envasado 1 de acuerdo con la invencion con una direccidn de produccién Ry
una maquina de envasado 2 en el borde derecho del dibujo. La maquina de envasado 2 tiene cuatro carriles S en la
direccién de produccién R y produce cuatro filas R de envases 4 orientadas dentro de un ciclo de trabajo de forma
transversal a la direcciéon de produccion R. La maquina de envasado 2 puede ser una maquina de envasado de
embuticidon profunda que funciona de forma intermitente y puede proporcionar sobre su cinta de evacuacién 3 un
formato de cuatro por cuatro envases 4 para un primer dispositivo de traslado 5. El primer dispositivo de traslado 5
esta realizado en la figura 1 como robot de dos ejes que en cada caso recoge de forma sucesiva un carril S con en
cada caso cuatro envases 4 de la cinta de evacuacion 3 y lo traspasa a una primera cinta transportadora 6 de un
sistema de separacion 7.
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El primer dispositivo de traslado 5 deposita los cuatro envases 4 conjuntamente como grupo sobre la primera cinta
transportadora 6. El sistema de separacién 7 esta realizado en dos carriles con un primer carril S1 y un segundo
carril S2. La maquina de envasado 2 funciona, por ejemplo, con 10 ciclos por minuto y genera en total 160 envases
por minuto con un formato de cuatro por cuatro envases 4. Por tanto, el primer dispositivo de traslado 5 dispone de
un tiempo de 5 a 6 segundos para trasladar en cada caso un grupo G de envases de los carriles S por turnos, es
decir, de forma alternante, sobre los dos carriles S1 y S2 de la primera cinta transportadora 6 del sistema de
separacion 7 antes de que la maquina de envasado 2 proporcione el siguiente formato con 16 envases 4 sobre la
cinta de evacuacion 3. Por tanto, la primera cinta transportadora 6 esta configurada, por ejemplo, por su ancho para
transportar dos carriles S1, S2 de envases 4 uno al lado de otro.

La primera cinta transportadora 6 tiene, por ejemplo, una velocidad de transporte v1 de 20 m/min, estando grupos G
de envases 4 dispuestos de forma desplazada y sucesiva sobre los dos carriles S1, S2 en la direcciéon de produccion
R. Para aumentar la distancia A1 de dos envases 4 sucesivos de, por ejemplo, 200 mm, lo que no se representa a
escala en la figura 1, estd conectada una segunda cinta transportadora 8 de dos carriles aguas abajo de la primera
cinta transportadora 6, que tiene una velocidad de transporte v2 de, por ejemplo, 30 m/min. La distancia A2 es ahora
de 300 mm, aunque aun no es suficiente para que los envases 4 se puedan inspeccionar individualmente por un
modulo de inspeccién 9, ya que, para ello, un hueco B entre dos envases 4 sucesivos deberia ser mas grande que la
longitud de envase L de un envase 4.

En el ejemplo mostrado, el médulo de inspeccion 9 tiene una tercera cinta transportadora 10 de dos carriles que se
opera con una velocidad v3 de, por ejemplo, 45 m/min. Esto tiene como consecuencia de que la distanciaL + B = A3
de un envase 4 con respecto al siguiente envase 4 tras el paso de cinta ascienda a aproximadamente 450 mm vy los
envases 4 se puedan inspeccionar individualmente por el médulo de inspeccion 9. La distancia A3 se refiere también
a un ultimo envase 4 de un carril S1 con respecto al primer envase 4 de otro carril S2.

El médulo de inspeccion 9 puede ser un detector de metales o un aparato de control de rayos x para controlar el
envase 4 con respecto a residuos de metal u otros cuerpos extrafios. En el caso del médulo de inspeccion 9 se
puede tratar también de un controlador de peso que determina el peso de los envases 4 individuales. Es también
habitual disponer un detector de metales y un controlador de peso uno detras del otro, por ejemplo, cuando en el
caso de los productos en el envase 4 se trata de alimentos.

Aguas abajo del médulo de inspeccion 9 esta dispuesta una cinta transportadora adicional como transportador de
acumulacién 11 para volver a reducir la distancia A4 entre envases 4 adyacentes en la direccion de produccion R. El
transportador de acumulaciéon 11 puede estar realizado como cinta transportadora con una velocidad de transporte
v4 de, por ejemplo, 18 m/min o como via de rodillos.

Para transportar los envases 4 de forma controlada y con una velocidad constante a la zona de recepcién de un
segundo dispositivo de traslado 12, los envases 4 se traspasan por el transportador de acumulacién 11 a una cinta
transportadora 13 adicional. Una camara 4 determina para ambos carriles S1, S2 la posicion de los envases 4 y la
transmite a un dispositivo de control no representado del segundo dispositivo de traslado 12 que forma parte de la
unidad de envasado colectivo 15. El segundo dispositivo de traslado 12 esta realizado preferiblemente como robot,
por ejemplo, como robot delta de 4 ejes, que recoge de forma sucesiva los envases 4 de ambos carriles S1 y S2 de
la cinta transportadora 13 y los inserta en un contenedor colectivo 16. Los contenedores colectivos 16 se alimentan
sobre una cinta transportadora 17 dispuesta de forma paralela a la unidad de separacion 7 de la unidad de envasado
colectivo 15 y se alimentan a una siguiente etapa de produccién tras el proceso de llenado por la unidad de
envasado colectivo 15.

El segundo dispositivo de traslado 12 tiene un rendimiento que corresponde al menos al rendimiento de la maquina
de envasado 12, esto es, de al menos 160 envases por minuto, preferiblemente de 180 envases por minuto, para
también poder compensar de forma segura oscilaciones del rendimiento de la maquina de envasado 2 o de la
unidad de separacién 7 para maximizar el rendimiento de toda la instalacién de envasado 1.
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REIVINDICACIONES

1. Instalacion de envasado (1) que comprende una maquina de envasado (2) que funciona de forma intermitente,
que produce envases (4) sobre varios carriles (S) dentro de un ciclo de trabajo, un sistema de separacion (7) de
varios carriles, un primer dispositivo de traslado (5), un segundo dispositivo de traslado (12) y una unidad de
envasado colectivo (15), estando el primer dispositivo de traslado (5) disefiado para trasladar de forma sucesiva en
el funcionamiento envases (4) carril (S) por carril (S) de los carriles (S) de envases (4) proporcionados por la
maquina de envasado (2) en cada caso con varios envases (4) por cada carril (S) a diferentes carriles (S1, S2)
situados de forma adyacente con un desplazamiento de una cinta transportadora (6) del sistema de separacion (7),
teniendo el sistema de separacion (7) al menos dos cintas transportadoras (6, 8, 10, 11, 13) de las que cada una
tiene dos o mas carriles (S1, S2), y estando el sistema de separacion (7) configurado para ampliar la distancia (A1)
entre dos envases (4) sucesivos en la direccion de produccion (R) en el mismo o en diferentes carriles (S1, S2) de
las cintas transportadoras (6, 8, 10, 11, 13) del sistema de separacion (7).

2. Instalacion de envasado de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizada porque el sistema de separacion (7)
comprende al menos un moédulo de inspeccion (9) para inspeccionar individualmente envases (4), pudiendo el
modulo de inspeccion (9) inspeccionar envases (4) sobre una pluralidad de carriles (S1, S2) de una cinta
transportadora (10).

3. Instalacién de envasado de acuerdo con la reivindicaciéon 2, caracterizada porque el médulo de inspeccion (9) es
un controlador de peso, un detector de metales o un aparato de control de rayos x.

4. Instalacién de envasado de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el primer
dispositivo de traslado (5) estd configurado para trasladar los envases (4) contenidos en un carril (S) a trasladar
como grupo (G) conjuntamente a una primera cinta transportadora (6) del sistema de separacion (7).

5. Instalaciéon de envasado de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque estan
previstas al menos una primera y una segunda cinta transportadora (6, 8), teniendo la segunda cinta transportadora
(8) una velocidad de transporte (v2) que es mayor que una velocidad de transporte (v1) de la primera cinta
transportadora (6).

6. Instalacion de envasado de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores 1 a 3, caracterizada porque el
primer dispositivo de traslado (5) esta configurado para trasladar de forma sucesiva individualmente los envases (4)
contenidos en un carril (S) a trasladar a una primera cinta transportadora (6) del sistema de separacion (7) para
aumentar la distancia (A1) de dos envases (4) sucesivos.

7. Instalaciéon de envasado de acuerdo con una de las reivindicaciones 4 a 6, caracterizada porque esta prevista
una cinta transportadora (11) como transportador de acumulaciéon con una velocidad de transporte menor que la
primera cinta transportadora (6) para reducir la distancia (A3, A4) entre los envases (4) sucesivos sobre un carril (S1,
S2).

8. Instalacion de envasado de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el primer
dispositivo de traslado (5) esta configurado para trasladar de forma alternante carriles (S) a trasladar de envases (4)
sobre dos 0 mas carriles (S1, S2) de la primera cinta transportadora (6) del sistema de separacion (7).

9. Procedimiento para operar una instalaciéon de envasado (1) que comprende una maquina de envasado (2) que
funciona de forma intermitente, que produce envases (4) sobre varios carriles (S) dentro de un ciclo de trabajo, un
sistema de separacion (7) con varios carriles (S1, S2) situados de forma adyacente con un desplazamiento, un
primer dispositivo de traslado (5), un segundo dispositivo de traslado (12) y una unidad de envasado colectivo (15),
trasladando el primer dispositivo de traslado (5) de forma sucesiva por carriles los carriles (S) de envases (4)
generados por la maquina de envasado (2) dentro de un ciclo de trabajo en cada caso con varios envases (4) por
cada carril (S) sobre uno o los varios carriles (S1, S2) situados de forma adyacente con un desplazamiento de una
primera cinta transportadora (6) del sistema de separacién (7), ampliandose la distancia (A1) de dos envases (4)
sucesivos sobre el mismo o sobre diferentes carriles (S1, S2) sobre el sistema de separacion (7) de modo que un
hueco (B) entre dos envases (4) sucesivos es mas grande que la longitud de envase (L) de un envase (4) individual.

10. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 9, caracterizado porque la distancia (A3) de los envases (4)
aguas debajo de un médulo de inspeccion (9) se reduce mediante una cinta transportadora (11) adicional.

11. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 9 6 10, caracterizado porque los envases (4) se
trasladan por el sistema de separacion (7) mediante al menos el segundo dispositivo de traslado (12) en la unidad de
envasado colectivo (15) a un contendor colectivo (16), alimentandose los envases (4) en varios carriles al segundo
dispositivo de traslado (12).

12. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 9 a 11, caracterizado porque el primer dispositivo de
traslado (5) deposita de forma sucesiva individualmente los envases (4) sobre la primera cinta transportadora (6)
para ampliar la distancia (A1) entre dos envases (4) sucesivos de modo que en el mddulo de inspeccién (9) se
realiza la inspeccion de un envase (4) individual.
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13. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 9 a 11, caracterizado porque el primer dispositivo de
traslado (5) deposita los envases (4) como grupo (G) al mismo tiempo sobre la primera cinta transportadora (6) y
porque mediante al menos una segunda cinta transportadora (8), que se opera con una velocidad de transporte (v2)
mayor que la primera cinta transportadora (6), se amplia la distancia (A1) entre dos envases (4) sucesivos de modo
que en el moédulo de inspeccion (9) se puede realizar la inspeccion de un envase (4) individual.

14. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 9 a 13, caracterizado porque los envases (4) se
traspasan por una maquina de envasado (2) de varios carriles a un sistema de separacion (7) de dos carriles.

15. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 9 a 14, caracterizado porque los envases (4) se
transportan en dos carriles a lo largo del médulo de inspeccién (9) y hacia el segundo dispositivo de traslado (12).

16. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 9 a 15, caracterizado porque el primer dispositivo de
traslado (5) traslada de forma alternante los carriles (S) de envases (4) sobre los dos o mas carriles (S1, S2) de la
primera cinta transportadora (6) del sistema de separacion (7).
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