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DESCRIPCION
Instalacion de envasado con una maquina de envasado por embuticién profunda

La invencién se refiere a una instalacion de envasado y a un procedimiento para envasar productos de diferente
tamanfo, por ejemplo carne fresca, con las caracteristicas de la reivindicacion 1 o de la reivindicacién 9.

Por el documento WO 2002/016210 A1 se conoce una linea de envasado para envasar piezas de carne en bolsas. A
este respecto, las piezas de carne individuales, que sobre todo se diferencian por su tamafio, se registran por una
fase de registro de informacién y a continuacién se alimentan a una estacion de envasado. En la estacion de
envasado se proporciona una bolsa adaptada al tamafio de la pieza de carne y se envasa la pieza de carne. En una
realizacién con varias estaciones de envasado, tras la fase de registro de informacién esta previsto un dispositivo
para la distribucidon de las piezas de carne, para distribuir las piezas de carne por ejemplo clasificados segun su
tamanfo por las diferentes estaciones de envasado. Resulta desventajoso en una instalacién de envasado en bolsas
de este tipo el rendimiento limitado y el aspecto visual de un envase de tipo bolsa.

El documento DE 10 2010 053 872 A1 da a conocer una instalacion de envasado con una estacion de clasificacion.
Esta estaciéon de clasificaciéon esta dispuesta aguas abajo de una maquina de envasado y sirve para clasificar los
envases en o sobre recipientes colectores o cintas transportadoras previstas para ello segun la categoria del
producto envasado.

En otra maquina de envasado, que se describe en el documento FR 2 975 081 A1, en una primera linea de
envasado se fabrican siempre envases de un primer formato y en una segunda linea de envasado siempre envases
de un segundo formato diferente.

El objetivo de la presente invencion es proporcionar una instalacién de envasado mejorada.

Este objetivo se alcanza mediante una instalacién de envasado para envasar productos de diferente tamario con las
caracteristicas de la reivindicacion 1 y mediante un procedimiento para hacer funcionar tal instalacién de envasado
segun la reivindicacion 9.

La instalacion de envasado segun la invencién para envasar productos de diferente tamafo, preferentemente
alimentos, en particular piezas de carne fresca, comprende un dispositivo de alimentacién para los productos, que
presentan al menos una caracteristica de producto distinguible. La instalacion de envasado comprende ademas una
estacion de comprobacién para registrar la al menos una caracteristica de producto y un dispositivo de distribucion
para distribuir los productos por al menos dos dispositivos de transporte. La instalacion de envasado segun la
invencion se caracteriza porque esta prevista al menos una maquina de envasado por embuticion profunda que
presenta una primera y una segunda estacion de conformacion, pudiendo conformarse (es decir, someterse a
embuticién profunda) por medio de la primera estacion de conformacion un primer tamafio de cavidades en una hoja
continua y pudiendo conformarse (es decir, someterse a embuticion profunda) por medio de la segunda estacion de
conformacién un segundo tamafo de cavidades diferente del primer tamafio en la hoja continua. La maquina de
envasado por embuticidon profunda comprende un control, que esta configurado para, durante su funcionamiento, en
funcién de los productos suministrados proporcionar un primer o segundo tamafo de cavidades para colocar los
productos correspondientes de manera que puede cambiarse automaticamente. Esto permite un envasado
automatizado de productos de diferente tamafio, preferentemente piezas de carne fresca, en cavidades
dimensionadas de manera adaptada al producto transportado en cada caso hacia la maquina de envasado por
embuticién profunda. Asi puede conseguirse un rendimiento muy elevado, produciéndose las cavidades de diferente
tamafo de manera correspondiente a los productos suministrados y proporcionandose automaticamente a una
estacion de colocacion. El tamafio de una cavidad esta definido por su longitud, anchura y profundidad de la
embuticidon profunda conformada en la estacion de conformacion en la hoja continua. Los productos, que estan
previstos para una cavidad correspondiente, presentan una longitud, anchura y altura menor que la propia cavidad.
Un formato esté definido por el nimero y/o la forma de un grupo de cavidades, que se producen en una operacion
de conformacion comun. Un formato corresponde también casi a la dimensién de la herramienta de conformacion y
presenta una longitud, que corresponde al avance intermitente de la hoja continua.

Preferiblemente esta prevista una primera estacion de sellado para sellar un formato, que presenta una o varias
cavidades, con una hoja de cubierta por medio de al menos un sellado periférico. El sellado periférico en forma de
una costura de sellado cerrada que discurre por fuera por el formato se encarga de la conservacion de una
atmoésfera modificada (atmosfera de gas inerte) en el interior del envase con uno o varios productos para las etapas
de proceso adicionales.

En una realizacién especialmente ventajosa, la maquina de envasado por embuticién profunda presenta una
segunda estacion de sellado para formar un sellado transversal y/o longitudinal, para sellar dos cavidades ya
conformadas dentro de un formato y obtener dos envases independientes.

Preferiblemente la segunda estacion de sellado esta dispuesta en un sentido de transporte aguas abajo de la
primera estacion de sellado, porque con esta configuracién se conserva la atmésfera modificada, producida en la
primera estacion de sellado, y no son necesarias medidas adicionales con respecto a la atmdsfera en los envases.
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Al menos un dispositivo de transporte presenta preferentemente un dispositivo de almacenamiento temporal, para
recibir uno o varios productos desde el dispositivo de transporte y entregarlos de nuevo al dispositivo de transporte
con un retardo. Asi pueden juntarse productos de una primera clase, que no son consecutivos en el sentido de
transporte sino que estan separados por un producto de otra clase, en el sentido de que la cantidad de productos
iguales necesaria para un formato pueden alimentarse como grupo a la estacion de colocacién. Asi, los productos
suministrados en cualquier orden en el dispositivo de alimentacion pueden clasificarse o agruparse de manera
sencilla de manera correspondiente a los formatos previstos para ello.

Preferiblemente el control esta configurado para seguir la posiciéon actual en cada caso de los productos desde el
dispositivo de comprobacién a lo largo del dispositivo de alimentacién, de los dispositivos de transporte y (siempre
que esté presente) del dispositivo de almacenamiento temporal hasta la maquina de envasado por embuticién
profunda (denominado a continuacién “seguimiento del producto”), de modo que se garantice que las estaciones de
conformacion conformen cavidades correspondientes, que al mismo tiempo con los productos previstos para ello se
alimentan a la estacion de colocacion. A este respecto, el cambio de los dos o mas formatos diferentes o del nimero
diferente de cavidades puede producirse sin pérdida de material de la hoja continua, concretamente sin los
denominados ciclos vacios.

Preferiblemente el control, concretamente como control de toda la instalacion de envasado, forma parte de un
control de maquina de una maquina de envasado por embuticion profunda y puede transmitir la informacion por
ejemplo de la estacion de comprobacion también a una maquina de envasado por embuticion profunda adicional. El
control de las estaciones de conformacién dentro de la respectiva maquina de envasado por embuticion profunda se
produce preferentemente a través del control de maquina respectivo, mientras que el seguimiento del producto tras
la estacion de comprobacion a lo largo de los dispositivos de transporte se produce por medio del control de toda la
instalacion de envasado.

En una forma de realizacién particular, en cada caso un dispositivo colector esta dispuesto tras los dispositivos de
transporte, para recibir productos desde los dispositivos de transporte antes de la colocacion. Asi puede prescindirse
de controles complejos por ejemplo de la velocidad de los dispositivos de transporte individuales, porque mediante
los dispositivos colectores puede conseguirse que siempre esté disponible un numero suficiente de productos
necesarios para la colocacion en la estacion de colocacion.

Un procedimiento segun la invencién para el funcionamiento de una instalacion de envasado, que comprende al
menos una maquina de envasado por embuticion profunda, un dispositivo de alimentacion para productos y una
estacion de comprobacion, determinando la estacién de comprobacion prevista por ejemplo en, a lo largo de o sobre
el dispositivo de alimentacién al menos una caracteristica de producto de un producto y distribuyéndose a
continuacion el producto por medio de un dispositivo de distribucion, de manera correspondiente a su caracteristica
de producto determinada, a un dispositivo de transporte, se caracteriza porque la al menos una maquina de
envasado por embuticion profunda (6, 7) presenta al menos dos estaciones de conformacioén (22, 23, 24), y porque
por medio de al menos dos estaciones de conformacién de la maquina de envasado por embuticiéon profunda y por
medio de un control, que esta unido a la estacién de comprobacién, en funcién de los productos registrados en la
estacion de comprobacion y de manera correspondiente a sus caracteristicas de producto, se conforma el tamafio
y/o numero correspondiente de cavidades en una hoja continua. Esto permite un funcionamiento completamente
automatico de una instalacion de envasado para poder colocar productos alimentados de cualquier manera, que
presentan diferencias con respecto a una caracteristica de producto, por ejemplo el tamafio del producto, en
cavidades previstas especialmente para las diferentes caracteristicas de producto y poder envasarlos obteniendo un
envase de embuticion profunda visualmente atractivo en una atmdsfera modificada. Especialmente, en el caso de
piezas de carne fresca, mediante una introducciéon de gas o un lavado con gas puede conseguirse una mayor
durabilidad en los envases de embuticion profunda en comparacion con un envase de tipo bolsa.

Preferiblemente la caracteristica de producto es al menos una dimension del producto, como su altura, su longitud
y/o su anchura. Las cavidades producidas en una estacion de conformacién pueden presentar una longitud y
anchura predeterminadas, mientras que la profundidad de la cavidad puede adaptarse a la altura del producto de
manera conocida.

Preferiblemente el dispositivo de distribucion distribuye los productos seguin su caracteristica de producto al
respectivo dispositivo de transporte, para de manera sencilla permitir una clasificacién y/o agrupacion.

En una forma de realizacidon particular los productos situados sobre el dispositivo de transporte se almacenan
temporalmente en un dispositivo colector, antes de que el producto se coloque en la cavidad desde el dispositivo
colector en la estacion de colocacién. Esto permite simplificar el control de los dispositivos de transporte y del
seguimiento del producto.

En una realizacion especialmente ventajosa, por medio de un dispositivo de almacenamiento temporal se reciben
uno o varios productos desde el dispositivo de transporte y se entregan de nuevo al dispositivo de transporte, para
agrupar los productos previstos para un formato.

Preferiblemente por medio del control se realiza un seguimiento de los productos o su posicion desde la estacion de
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comprobacién a lo largo del dispositivo de alimentacion, los dispositivos de transporte y el dispositivo de
almacenamiento temporal hasta la maquina de envasado por embuticién profunda (seguimiento del producto), para
controlar y coordinar las estaciones de conformaciéon de manera correspondiente a la posicién y al proceso de
transporte de los productos individuales.

Preferiblemente los productos, que se diferencian en una caracteristica de producto, se transportan conjuntamente
sobre un dispositivo de transporte a la estacion de colocacion de la maquina de envasado por embuticion profunda y
se conforma el formato o la cavidad previstos para el respectivo producto por medio de una de dos estaciones de
conformacion y se juntan con el producto correspondiente en la estacion de colocacion casi al mismo tiempo.

De manera conveniente la invencion prevé que cada segmento individual de la hoja continua para las cavidades se
someta a embuticién profunda en exactamente una de las estaciones de conformacion para obtener las cavidades.
Por tanto, un segmento ya sometido a embuticiéon profunda en la primera estaciéon de conformacion se transporta a
través de la(s) siguiente(s) estacion/estaciones de conformacién sin deformacién. Resulta conveniente que mas alla
de la ultima estacion de conformaciéon cada segmento de la hoja continua se haya conformado para obtener las
cavidades.

En la instalacion de envasado segun la invencién o en el procedimiento segun la invencion, la estacion de
comprobacién puede presentar un dispositivo de comprobaciéon de funcionamiento automatico para registrar la al
menos una caracteristica de producto. Adicional o alternativamente la estacion de comprobacion puede comprender
una unidad de entrada como un teclado, una pantalla tactil o similar, en la que un operario puede seleccionar o
introducir una caracteristica de producto registrada por él mismo de manera éptica o manual. Entonces, esta unidad
de entrada estara unida al control de maquina de la maquina de envasado preferentemente para la comunicacion de
las caracteristicas de producto introducidas o emitidas.

A continuacion se explicaran en mas detalle ejemplos de realizacion ventajosos de la invencion mediante dibujos. En
detalle muestran:

la figura 1a, una vista en planta de una instalacion de envasado segun la invencion, representada de manera
esquematica,

la figura 1b, una variante de la instalacién de envasado de la figura 1a,

la figura 2, una vista en planta de una maquina de envasado por embuticién profunda y

la figura 3, una instalacién de envasado alternativa.

Los mismos elementos estan dotados en los dibujos en general de los mismos nimeros de referencia.

La figura 1a muestra una instalacion de envasado 1 segun la invencién con un dispositivo de alimentacion 2, que
transporta productos 3 de diferente tamafio en forma de, por ejemplo, piezas de carne fresca en un sentido de
produccién P representado con una flecha por o por debajo de una estacion de comprobacion 4. La estacion de
comprobacién 4 puede comprender como dispositivo de comprobacion 4a que registra al menos una caracteristica
de producto (es decir, una propiedad del producto), una camara CCD, una sistema de visualizacién o un aparato de
rayos X para, por ejemplo, registrar el tamafo, en particular la longitud y anchura o las dimensiones externas de los
productos 3 como una caracteristica de producto y transmitir estas caracteristicas de producto a través de lineas de
datos y control L a un control de maquina 5 de una maquina de envasado por embuticion profunda 6 que sigue
aguas abajo en el sentido de produccién P. Otras caracteristicas de producto pueden ser el volumen o el peso del
producto 3. En el caso del peso como una caracteristica de producto, el dispositivo de comprobacion 4a puede ser
una bascula. También es concebible que los productos 3 dotados de cddigos de barras se registren por medio de un
escaner como dispositivo de comprobacion 4a en la estacion de comprobacioén 4 con respecto a su caracteristica de
producto.

También es concebible una combinacion de diferentes dispositivos de comprobacion 4a, para registrar varias
caracteristicas de producto. El control de maquina 5 de la maquina de envasado por embuticion profunda 6 forma en
este caso al mismo tiempo el control 5 de toda la instalacién de envasado 1.

La figura 1b muestra una forma de realizacion alternativa de la estacién de comprobacion 4, en la que
adicionalmente a o en lugar de un dispositivo de comprobacion 4a esta previsto un operario 4c en la estacion de
comprobacion 4 para comprobar los productos 3 y seleccionar o introducir la caracteristica de producto
correspondiente en una unidad de entrada 4b de la estacion de comprobacioén 4. La unidad de entrada 4b esta unida
al control de maquina 5 de la maquina de envasado por embuticién profunda 6.

En las figuras 1a y 1b se muestran una primera maquina de envasado por embuticion profunda 6 y una segunda
maquina de envasado por embuticién profunda 7, que en cada caso pueden producir dos formatos diferentes F1/F2
y F3/F4 de cavidades 8 sometidas a embuticién profunda en cualquier secuencia, presentando el primer formato F1,
F3 una cavidad 8 grande Unica y el segundo formato F2 o F4 dos cavidades 8. Las dos cavidades 8 del segundo
formato F2 son en cada caso casi la mitad de grandes con respecto a su superficie de apertura que la cavidad 8 del
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primer formato F1. Los cuatro formatos F1, F2 que pueden proporcionarse en conjunto en la instalacion de envasado
1 o los cuatro tamanos diferentes de cavidades 8 pueden recibir cuatro productos P1 a P4 de diferente tamarfio. En
esta representacion, las diferentes clases de productos 3 estan identificadas de manera correspondiente a su
tamafio y asignacion con P1, P2, P3 y P4, estando previstos los productos 3 de las clases P1 y P2 para los formatos
en la primera maquina de envasado por embuticion profunda 6 y los productos 3 de las clases P3 y P4 para los
formatos en la segunda maquina de envasado por embuticion profunda 7.

Solo a modo de ejemplo se supondra que los productos 3 de la clase o del tipo P1 presentan una longitud de 20-
30 cm y una anchura de 10-15 cm. Los productos 3 de la segunda clase P2, por el contrario, tienen una “longitud” de
solamente 3-5 cm y una “anchura” similar de 10-15 cm como los productos de la primera clase P1. Los productos de
la tercera clase P3 tienen una longitud de 30-40 cm y una anchura similar de 10-15 cm como los productos de todas
las demas clases. Los productos de la cuarta clase P4 tienen una “longitud” de 15-20 cm y una “anchura” de 10-
15 cm. En otras formas de realizacién es concebible diferenciar los productos 3 no solo mediante una unica
dimensién (es decir, longitud, altura o anchura), sino mediante sus dimensiones en dos o mas direcciones
espaciales. Por ejemplo la diferenciacion en diferentes clases de productos P1 a P4 puede producirse en cada caso
mediante la suma de las dimensiones en dos o tres direcciones espaciales diferentes. En otras variantes es
concebible por ejemplo recurrir al peso de los productos 3 como caracteristica de diferenciaciéon Unica o adicional
entre las diferentes clases P1 a P4.

Para realizar la distribucion de los productos 3 por las dos maquinas de envasado por embuticién profunda 6, 7, al
final del dispositivo de alimentacion 2 esta dispuesto un dispositivo de distribuciéon 9. El control 5 controla el
dispositivo de distribucidon 9 de manera correspondiente a la informacion obtenida por la estacion de comprobacion 4
sobre al menos una caracteristica de producto de un producto 3 individual. El dispositivo de distribuciéon 9 se
encarga de una distribucidn o clasificacion de los productos 3 a un primer dispositivo de transporte 10 y un segundo
dispositivo de transporte 11 posteriores. El dispositivo de distribuciéon 9 puede estar realizado por ejemplo como
recogedor, cinta de tipo anaconda o desviacion. El primer dispositivo de transporte 10 puede presentar una o, como
se muestra en la figura 1, dos cintas transportadoras consecutivas para alimentar los productos 3 de las clases P1y
P2 a la primera maquina de envasado por embuticion profunda 6. De manera analoga ocurre para el segundo
dispositivo de transporte 11 y la segunda maquina de envasado por embuticiéon profunda 7 o los productos 3 de las
clases P3y P4.

Los productos 3 se llevan por los dispositivos de transporte 10, 11 hasta las estaciones de colocacién 12 de las
maquinas de envasado por embuticidon profunda 6, 7 y se colocan de manera manual o automatizada en las
cavidades 8 proporcionadas en la estacion de colocacion 12. A este respecto, las cavidades 8 se producen por
medio de estaciones de conformacion 22, 23, que se representan en la figura 2 en mas detalle, produciéndose la
asignacion de un producto 3 individual a la respectiva cavidad 8 mediante el control 5. En el ejemplo mostrado de las
figuras 1a y 1b, en la primera maquina de envasado por embuticion profunda 6 ya se ha colocado un producto 3 de
la clase P2 en una de las dos cavidades 8 del formato proporcionado en la estacidon de colocacién 12. El siguiente
producto 3 en el primer dispositivo de transporte 10 es otro producto 3 de la clase P2 y tras la colocacién completa el
formato F1. Con un avance V posterior del formato F1 en un sentido de transporte R de la primera maquina de
envasado por embuticién profunda 6 en un ciclo de trabajo se prepara el formato F2 o la cavidad 8 para el producto
3 de la clase P1 en la estacion de colocacion 12 para la colocacion.

Para poder proporcionar siempre el nimero necesario de productos 3 de las clases P1 o P2 para un formato en la
estacion de colocacion 12, en cada caso esta previsto un dispositivo de almacenamiento temporal 21 en los
dispositivos de transporte 10, 11. El dispositivo de almacenamiento temporal 21 puede recibir uno o varios productos
3 desde el dispositivo de transporte 10, 11, para que por ejemplo dos productos 3 correspondientes de la misma
clase P2 puedan alimentarse consecutivamente a la estacion de colocacion 12. Asi puede garantizarse que se
alimente no solo un producto P2 sino, como se muestra en este ejemplo, siempre directamente uno tras otro dos
productos 3 de la misma clase P2 al formato F2 previsto para ello. El producto P1 almacenado brevemente de
manera temporal en el dispositivo de almacenamiento temporal 21 puede devolverse para una clasificacion o
agrupacion de los productos 3 a los dispositivos de transporte 10, 11. Esto se realiza por el control 5 a través de las
lineas de control L.

Con avances V adicionales las cavidades 8 o los formatos rellenos de producto 3 se alimentan junto con una hoja de
cubierta D, representada solo en la segunda maquina de envasado 7 por motivos de claridad, a una primera
estacion de sellado 13. La primera estacion de sellado 13 produce un sellado circundante o sellado periférico 15,
teniendo lugar una evacuacion y/o una introduccién de gas en el interior del envase 17 obtenido. En caso de que el
formato F1 solo esté compuesto por una sola cavidad 8, entonces este envase 17 esta terminado. En el caso de dos
cavidades 8 por cada formato F2 se realiza un segundo sellado 14a aun inexistente en forma de costura de sellado
transversalmente al sentido de transporte R en una segunda estacion de sellado 14 para, de este modo, sellar los
productos P2 para obtener envases 17 individuales. Por medio de una estaciéon de corte transversal 18 y una
estacion de corte longitudinal 19 posterior se separan e individualizan los envases a partir de una hoja continua 20,
en la que se han conformado (es decir, se han sometido a embuticién profunda) las cavidades 8.

De manera correspondiente a las diferencias de tamario de los productos 3 de las clases P1 y P2 para la primera
maquina de envasado por embuticién profunda 6, las cavidades 8 de la segunda maquina de envasado por
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embuticidon profunda 7 estan conformadas mas grandes con respecto a los productos 3 de las clases P3 y P4 mas
grandes en proporcion, al ser la anchura de hoja de la hoja continua 20 mayor que y/o presentando el avance V por
cada ciclo de trabajo una mayor longitud que el avance V de la primera maquina de envasado por embuticién
profunda 6. El avance V se define por la longitud del formato en el sentido de transporte R, que en cada caso se
mantiene en la maquina de envasado por embuticion profunda 6, 7 en el ejemplo mostrado. Por ejemplo, el avance
V puede ascender a 400 mm en la primera maquina de envasado por embuticién profunda 6 y a 600 mm en la
segunda maquina de envasado por embuticién profunda 7.

La figura 2 muestra la primera maquina de envasado por embuticion profunda 6, en representacion de las dos
maquinas de envasado por embuticidon profunda 6, 7, en una vista en planta por toda su longitud. En esta vista
también se representa una primera estacion de conformacién 22 para la embuticiéon profunda de una cavidad 8 en la
hoja continua 20 y una segunda estacién de conformacién 23 para la embuticién profunda de dos cavidades 8 por
cada formato o ciclo de trabajo. La primera estacion de conformacion 22 y la segunda estaciéon de conformacion 23
podrian intercambiarse igualmente entre si. Del mismo modo, la distribucidon de las dos cavidades 8 de la segunda
estacion de conformaciéon 23 podria producirse no transversalmente al sentido de transporte R en dos filas sino
longitudinalmente en el sentido de transporte R en dos pistas. La segunda estacién de sellado 14 deberia estar
adaptada de manera correspondiente y en lugar de una estacion de corte transversal 18, de la que podria
prescindirse, la estacion de corte longitudinal 19 asumiria de manera correspondiente la distribucion de los dos
envases 17 o pistas.

La figura 2 muestra ademas con mas precision que las figuras 1a o 1b, como se alimenta la hoja de cubierta D. En
particular, la alimentacion de la hoja de cubierta D se produce en primer lugar con un angulo de 90° con respecto al
sentido de transporte R. Entonces, poco antes de la primera estacion de sellado 13, la hoja de cubierta D se desvia
90° por un hombro S que forma un angulo de 45° con respecto al sentido de transporte R. Después de la desviacion
por el hombro S, la hoja de cubierta D se guia junto con las cavidades 8 en el sentido de transporte R a la estacion
de sellado 13.

La figura 3 muestra una instalacién de envasado 1 alternativa, que se diferencia de las instalaciones de envasado 1
mostradas en las figuras 1a y 1b porque solo esta prevista una Unica maquina de envasado por embuticién profunda
6 y los productos 3 se distribuyen por tres dispositivos de transporte 10. La instalacion de envasado 1 esta prevista
para tres clases diferentes de productos P1, P2 y P3 y el dispositivo de distribucién 9 distribuye los productos 3 de
las clases P1, P2 y P3 por los dispositivos de transporte 10 de tal modo que sobre el dispositivo de transporte 10
respectivo solo se encuentre un tipo de producto, concretamente P1 o P2 o P3. De manera correspondiente a los
tres tipos o clases P1, P2 y P3 diferentes de productos 3, la maquina de envasado por embuticion profunda 6
presenta aguas abajo de la primera estacion de conformacion 22 y la segunda estacién de conformacién 23 una
tercera estacion de conformacion 24 para conformar en la hoja continua 20 cuatro cavidades 8 en forma de dos
cavidades 8 dispuestas una detras de otra y dos dispuestas una al lado de otra dentro del formato. El orden de las
tres estaciones de conformacioén 22, 23, 24 puede elegirse de manera arbitraria.

En la zona de la estacidn de colocaciéon 12, aguas abajo de cada uno de los tres dispositivos de transporte 10 esta
dispuesto en cada caso un dispositivo colector 25 para almacenar temporalmente varios productos 3. En la estacién
de colocacion 12, a ambos lados de la maquina de envasado por embuticién profunda 6 se representan
esquematicamente dos operarios 30, que en cada caso extraen del dispositivo colector 25 respectivo el o los
productos 3 correspondientes para el formato situado en la estacion de colocacion 12 con una, dos o cuatro
cavidades 8 y los colocan en la cavidad 8.

La maquina de envasado por embuticion profunda 6 comprende de manera analoga a las tres estaciones de
conformaciéon 22, 23, 24 también una primera estacion de sellado 13, una segunda estacion de sellado 14 y
adicionalmente una tercera estacion de sellado 26, para poder fabricar envases 17 con los tres formatos diferentes.
En el ejemplo mostrado, la primera estacién de sellado 13 y la segunda estacion de sellado 14 estan realizadas
como en las figuras 1y 2 y la tercera estacion de sellado 26 esta configurada para producir un sellado longitudinal
26a en forma de una costura de sellado adicional a lo largo del sentido de transporte R. Ademas, la maquina de
envasado por embuticion profunda 6 comprende una estacion de corte transversal 18 y una estacién de corte
longitudinal 19, estando configurada la estacidén de corte longitudinal 19 para realizar opcionalmente un corte en el
centro del formato en la costura de sellado 26a, producida en la tercera estacion de sellado 26.

En el dispositivo de alimentacién 2, de manera analoga a la instalacién de envasado 1 de las figuras 1a o 1b esta
prevista la estacion de comprobacién 4 para determinar la posicion y las caracteristicas de producto de los
respectivos productos 3 y a continuacion distribuir o entregar los productos 3 segun sus caracteristicas de producto
por medio de uno o varios empujadores 27 del dispositivo de distribucion 9 por/a los respectivos dispositivos de
transporte 10.

También es concebible prever dispositivos colectores 25 en los dispositivos de transporte 10, 11 de la instalacion de
envasado 1 mostrada en las figuras 1a o 1b.
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REIVINDICACIONES

1. Instalacion de envasado (1) para envasar productos (3) de diferente tamafio, preferentemente alimentos, en
particular piezas de carne fresca, que comprende un dispositivo de alimentacion (2) para los productos (3) que
presentan al menos una caracteristica de producto distinguible, una estacién de comprobacion (4) para registrar la al
menos una caracteristica de producto y un dispositivo de distribuciéon (9) para distribuir los productos (3) por al
menos dos dispositivos de transporte (10, 11), caracterizada porque esta prevista al menos una maquina de
envasado por embuticién profunda (6, 7) que comprende una primera estaciéon de conformacion (22) y una segunda
estacion de conformacion (23), pudiendo conformarse por medio de la primera estacion de conformacion (22) un
primer tamafio de cavidades (8) en una hoja continua (20) y pudiendo conformarse por medio de la segunda
estacion de conformacion (23) un segundo tamafo de cavidades (8) diferente del primer tamafio en la hoja continua
(20), y comprendiendo la maquina de envasado por embuticién profunda (6, 7) un control (5), que esta configurado,
durante su funcionamiento, en funcién de los productos (3) suministrados, para proporcionar el primer o el segundo
tamafos de cavidades (8) para colocar los productos (3) correspondientes de manera que puede cambiarse
automaticamente.

2. Instalaciéon de envasado segun la reivindicaciéon 1, caracterizada porque esta prevista una primera estacion de
sellado (13), para sellar un formato (F1, F2, F3, F4) con una hoja de cubierta (D) por medio de al menos un sellado
periférico (15).

3. Instalacién de envasado segun la reivindicacion 2, caracterizada porque la maquina de envasado por embuticién
profunda (6, 7) presenta una segunda estacion de sellado (14) para producir un sellado transversal y/o longitudinal
(14a, 26a).

4. Instalacion de envasado segun la reivindicaciéon 3, caracterizada porque la segunda estacion de sellado (14)
esta dispuesta en un sentido de transporte (R) aguas abajo de la primera estacion de sellado (13).

5. Instalacion de envasado segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque al menos un
dispositivo de transporte (10, 11) presenta un dispositivo de almacenamiento temporal (21) para recibir uno o varios
productos (3) desde el dispositivo de transporte (10, 11) y entregarlos de nuevo al dispositivo de transporte (10, 11).

6. Instalacion de envasado segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque el control (5) esta
configurado para seguir las posiciones de los productos (5) desde la estacién de comprobacion (4) a lo largo del
dispositivo de alimentacién (2) y de los dispositivos de transporte (10, 11) hasta la maquina de envasado por
embuticién profunda (6, 7).

7. Instalacion de envasado segun la reivindicacion 6, caracterizada porque el control (5) de la instalacion de
envasado (1) es un control de maquina (5) de una maquina de envasado por embuticién profunda (6, 7).

8. Instalacién de envasado segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque la estacion de
comprobaciéon presenta un dispositivo de comprobacién (4a) para registrar la al menos una caracteristica de
producto o una unidad de entrada (4b) para la seleccién manual de una caracteristica de producto de un producto

3).

9. Procedimiento para el funcionamiento de una instalacion de envasado (1) que comprende al menos una maquina
de envasado por embuticién profunda (6, 7), un dispositivo de alimentacion (2) para productos (3) y una estacion de
comprobacion (4), determinandose en la estacién de comprobacion (4) al menos una caracteristica de producto de
un producto (3) y distribuyéndose a continuacion el producto (3) a un dispositivo de transporte (10, 11) por medio de
un dispositivo de distribucion (9) de manera correspondiente a su caracteristica de producto determinada
caracterizado porque la maquina de envasado por embuticion profunda (6, 7) presenta al menos dos estaciones de
conformacioén (22, 23, 24) y porque por medio de al menos dos estaciones de conformacion (22, 23, 24) de la
maquina de envasado por embuticiéon profunda (6, 7) y por medio de un control (5), que esta unido a la estacion de
comprobacion (4), en funcion de los productos (3) registrados en la estacién de comprobacién (4) y de manera
correspondiente a sus caracteristicas de producto determinadas, se conforma un tamafo y/o un numero
correspondiente de cavidades (8) en una hoja continua (20).

10. Procedimiento segun la reivindicacién 9, caracterizado porque la caracteristica de producto son dimensiones
del producto (3) tales como su altura, su longitud y/o su anchura.

11. Procedimiento segun las reivindicaciones 9 o 10, caracterizado porque el dispositivo de distribucion (9)
distribuye los productos (3) segun su caracteristica de producto al respectivo dispositivo de transporte (10, 11).

12. Procedimiento segun una de las reivindicaciones anteriores 9 a 11, caracterizado porque el registro de la al
menos una caracteristica de producto del producto (3) se produce mediante un dispositivo de comprobacién (4a) o
manualmente mediante un operario introduciendo la caracteristica de producto registrada en una unidad de entrada
(4b) de la estacién de comprobacion (4).

13. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 9 a 12, caracterizado porque por medio de un dispositivo de



10

ES 2655494 T3

almacenamiento temporal (21) se reciben uno o varios productos (3) desde el dispositivo de transporte (10, 11) y se
entregan de nuevo al dispositivo de transporte (10, 11), para agrupar los productos (3) previstos para un formato (F1,
F2, F3, F4).

14. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 9 a 13, caracterizado porque por medio del control (5) se
siguen los productos (3) desde la estacién de comprobacion (4) a lo largo del dispositivo de alimentacion (1) y de los
dispositivos de transporte (10, 11) hasta la maquina de envasado por embuticién profunda (6, 7).

15. Procedimiento segun una de las reivindicaciones 9 a 14, caracterizado porque los productos (3), que se
diferencian en una caracteristica de producto, se transportan conjuntamente sobre un dispositivo de transporte
(10, 11) a la estacién de colocacion (12) de la maquina de envasado por embuticion profunda (6, 7) y se conforma el
formato o la cavidad (8) previstos en cada caso para el respectivo producto (3) por medio de una de las dos
estaciones de conformacion (22, 23) y se juntan casi al mismo tiempo con el producto (3) correspondiente en la
estacion de colocacion (12).
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