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DESCRIPCION
Método y planta para llenar botellas o envases con calibracion continua

La presente invencion se refiere a una planta para llenar botellas o envases con calibracion continua y a un método
de calibracién continua de una planta de este tipo.

Las lineas convencionales para llenar botellas o envases hechos de plastico, como por ejemplo PET, HDPE, PE,
etcétera, envases de aluminio, como por ejemplo latas, o, en su lugar, envases de cartdon recubierto de polietileno
(tetrabriks), que contienen cualquier tipo de liquido, estan formadas generalmente por una estacion para llenar las
botellas o envases, seguida por una estacion de cierre y/o de puesta de tapon de las botellas o envases, asi como
por una o mas estaciones de control dispuestas aguas abajo de la estacion de cierre.

Las estaciones de llenado y de cierre comprenden a su vez una pluralidad, respectivamente, de grifos o valvulas de
llenado y de cabezas de cierre y/o de puesta de tapdn de tipo mecanico o electronico dependiendo de la realizacién
particular de la planta.

Inicialmente, las estaciones de llenado y de cierre/puesta de tapdén se calibran o establecen electronicamente para
obtener el resultado deseado en salida en cuanto a llenado y cierre, dependiendo del envase particular que se desea
tratar.

La obtencion real de los parametros de llenado y de cierre establecidos se monitoriza, entonces, por las posibles
estaciones de control dispuestas aguas abajo, mediante las que es posible inspeccionar las botellas o envases
llenados, determinando si tienen o no las caracteristicas de llenado y cierre que se desean obtener.

En particular, segun la implementacion especifica de la linea de llenado, las estaciones de control posibilitan la
verificacion del nivel de llenado, la posicién de un posible tapdn con respecto a la botella o el envase, la tensién del
envase en respuesta a una presion ejercida, etcétera.

Las causas que pueden llevar a una discrepancia entre los valores de llenado y de cierre establecidos y los reales
son muchos y de diversos tipos. Por ejemplo, hay una discrepancia sustancial en el caso de obstruccion en el
sistema para mover hacia delante los envases o un bloqueo en los Utiles de llenado o de puesta de tapon.

En este caso, las estaciones de control aguas abajo indican el envase o la botella no tratada correctamente vy la
planta se ocupa de descartarla.

Ademas, el desgaste o la alteracién por fatiga mecanica de las valvulas de llenado y/o de las cabezas de puesta de
tapon también pueden llevar lentamente a desviaciones incluso mayores con respecto a los valores de referencia.

Aunque, mediante las estaciones de control, es posible detectar sustancialmente cualquier discrepancia manifiesta
entre los valores de llenado y cierre deseados y los reales, las pequefas diferencias que se siguen encontrando
dentro de los intervalos de tolerancia no se indican por las estaciones de control como irregularidades.

Por tanto, los efectos que se deben al desgaste o a la alteracion por fatiga mecanica pueden percibirse solamente
por las estaciones de control del llenado o cierre de una botella cuando han alcanzado un nivel tal que los valores
medidos se quedan fuera de los intervalos de tolerancia.

En este caso, sin embargo, es dificil encontrar las causas particulares para las irregularidades dado que la
discrepancia gradual de los valores deseados no se ha detectado, sino sélo el hecho de que se ha superado el
umbral de tolerancia.

Ademas, en ausencia de un sistema de seguimiento de las valvulas de llenado y cabezas de puesta de tapon
particulares que han tratado un envase determinado, a partir de una deteccion de valores fuera de los intervalos de
tolerancia, no resulta obvio encontrar qué util particular esta en un estado de desgaste o alteracion de este tipo.

Por ultimo, pero no menos importante, las estaciones de control usadas actualmente no pueden proporcionar los
datos necesarios para corregir posibles deviaciones debido a desgaste o alteracion, en particular en valvulas de
llenado y cabezas de puesta de tapon de tipo electronico que requieren la medida particular de algunos parametros
que actualmente soélo pueden determinarse mediante pruebas de laboratorio.

El documento US 2007/0107801 describe una planta para llenar envases segun el preambulo de la reivindicacion 7,
y en el que se mide el nivel de fluido de cada envase llenado y se usan los datos recopilados para obtener datos de
tendencia de la valvula de llenado y para identificar si es necesario realizar ajustes de flujo.

El documento WO 2006078449A2 describe un conjunto transductor de par de fuerza.
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El proposito de la presente invencion es evitar los inconvenientes mencionados anteriormente y en particular hacer
una planta para llenar botellas o envases que pueda detectar y cuantificar un estado de alteracion y/o desgaste de
una valvula de llenado y/o cabeza de puesta de tapdn particular al tiempo que se usa.

Otro propdsito de la presente invencion es proporcionar una planta para llenar botellas o envases que puede llevar a
cabo de manera automatica y continuada una calibracion adecuada para compensar un estado de alteracion y/o
desgaste detectado.

Un propésito adicional de la presente invencién es hacer una planta para llenar botellas o envases que puede llevar
a cabo automaticamente una calibracion para compensar el desgaste o alteracion también en valvulas de llenado y/o
cabezas de puesta de tapdn electronicas.

El dltimo propésito, pero no menos importante, de la presente invencién es idear un método para calibrar una planta
para llenar botellas o envases que puede identificar y compensar posibles estados de alteracion y/o desgaste de una
valvula de llenado y/o cabeza de puesta de tapon particular antes de que los efectos de un estado de este tipo lleven
a descartar una botella tratada por ellas.

Estos y otros propodsitos segun la presente invencion se cumplen haciendo una planta para llenar botellas o envases
segun la reivindicacion 7, y un método para calibrar la misma segun la reivindicacion 1. Caracteristicas adicionales
de la planta y del método son el objeto de las reivindicaciones dependientes.

Las caracteristicas y ventajas de una planta para llenar botellas o envases y de un método para calibrar una planta
de este tipo, segun la presente invencion, se volveran mas evidentes a partir de la siguiente descripcion, dada como
ejemplo no limitativo, haciendo referencia a los dibujos esquematicos adjuntos, en los que:

— lafigura 1 es una vista en planta esquematica de una realizaciéon preferida de la planta para llenar botellas o
envases segun la presente invencion;

— lafigura 2 es un diagrama de bloques del método para calibrar una planta para llenar botellas o envases segun
la presente invencion.

Con referencia a las figuras, se muestra una planta para llenar botellas o envases, indicada en su totalidad con 10.

Una planta de este tipo comprende una primera estacion 11 de llenado de botellas o envases 16, seguida por una
segunda estacion 12 para cerrar y/o poner tapoén a las botellas o envases 16.

Las estaciones de llenado y de cierre comprenden a su vez una pluralidad, respectivamente, de grifos o valvulas 15
de llenado y de cabezas 14 de cierre y/o de puesta de tapdén obligados a moverse hacia delante a lo largo de la
periferia de la estacion 11, 12 primera y segunda respectiva para seguir las botellas que se tratan durante una
seccion, llenandolas y/o poniéndoles tapon en movimiento.

Preferiblemente, la primera estacion 11 y la segunda estacion 12 tienen una configuracion circular, en la que los
grifos o valvulas 15 de llenado y las cabezas 14 de cierre y/o de puesta de tapén estan conectados a la periferia de
una plataforma giratoria o cinta transportadora. Tales estaciones 11, 12 pueden ser, por ejemplo, portautiles dotados
respectivamente de aproximadamente 80 grifos o valvulas 15 de llenado y con aproximadamente 20 cabezas 14 de
cierre y/o de puesta de tapon.

Los envases o botellas 16 se transportan mediante medios especiales, como por ejemplo un conjunto de medios de
transporte conectados y libres en una banda transportadora, a lo largo de una trayectoria que sigue al menos
parcialmente la periferia de la primera estacion 11 y la segunda estacion 12.

La trayectoria a lo largo de la que se trasladan los envases o botellas 16 esta dividida en una pluralidad de
posiciones discretas que los envases 16 ocupan a medida que se mueven hacia delante a lo largo de la linea de
llenado.

En la entrada a los medios de desplazamiento hacia delante hay un primer sensor 18 que detecta el paso de una
primera botella o envase 16.

De manera similar, un primer grifo 15 de llenado y una primera cabeza 14 de puesta de tapon estan asociados con
sensores 19,20 respectivos que dan seguimiento de la posicion de los mismos 14, 15 dentro de las estaciones 12,
11 respectivas.

Por ultimo, hay un codificador especial (no ilustrado) asociado con los medios de desplazamiento hacia delante que,
conociendo las distancias relativas en cuanto a etapas de maquina, da seguimiento de las posiciones de maquina en
las que estan ubicados los envases 16, los grifos 15 y las cabezas 14 de puesta de tapon.

De esta manera, es posible encontrar los utiles particulares (grifo 15 y cabeza 14 de puesta de tapdn) que actuan en
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cada envase 16.

Aguas abajo de la segunda estacién 12 con respecto a la direccion de movimiento hacia delante del envase 16 hay
también al menos una estacién 13’, 13” de control.

Las estaciones 13’, 13" de control pueden estar dispuestas en linea a lo largo de la ruta de progresion principal de
las botellas 16, o, en su lugar, a lo largo de una rama 17 secundaria paralela de la planta 10, segun si se lleva a
cabo un control en todos los envases 16 llenos o, en su lugar, se lleva a cabo un control de muestreo solamente en
un subconjunto de envases 16 tratados transportados a lo largo de la rama secundaria por medios de desviador
especiales.

Tales estaciones 13’, 13” de control pueden comprender, por ejemplo, uno o mas de los siguientes modulos de
medicion:

— modulo para medir el nivel de llenado,

— modulo para medir la tension de las paredes laterales,

— modulo para medir la altura de puesta de tapon,

— modulo para medir el par de fuerza de retirada y/o el angulo de recierre,
— modulo para medir el contenido de gas y/o la presion,

— modulo para medir el peso, o

— modulo para medir el color.

En particular, la planta para llenar botellas y envases 16 segun la presente invencion comprende al menos una
estacion 13’, 13” de control dotada de un moédulo para medir el nivel de llenado y uno de entre el médulo para medir
la altura de puesta de tapon y el médulo para medir el angulo de roscado y/o el par de fuerza de retirada del tapén.

Las estaciones de control 13’ situadas en linea, directamente aguas abajo de las estaciones 11, 12 de llenado y
cierre comprenden preferiblemente los médulos para medir el nivel de llenado, la tensidn de las paredes laterales y/o
la altura de puesta de tapoén.

Las estaciones de control 13" para el control de muestreo, dispuestas a lo largo de la rama 17 secundaria,
comprenden preferiblemente los médulos para medir el par de fuerza de retirada y/o el angulo de recierre del tapén,
el peso, el contenido de gas y/o la presion, asi como el color.

El médulo para el control de nivel de llenado puede implementarse con diversas tecnologias, segun el envase 16 y el
liquido que van a controlarse, la velocidad de la linea 10 de llenado y la precision requerida. Normalmente, se usa un
modulo de alta frecuencia o mddulo capacitivo de alta frecuencia, usado generalmente para todos los liquidos
alimentarios: las botellas pasan mediante un puente de medidas formado por dos placas de metal que oscilan a alta
frecuencia. Las placas estan adecuadamente conectadas a una placa electrénica dedicada a medir la variacion en
frecuencia o capacidad a medida que pasan las botellas. Las variaciones son proporcionales a la cantidad de
liquido. Los valores detectados, filtrados y amplificados adecuadamente, se procesan por una unidad de
procesamiento (no ilustrada) con el fin de evaluar si aceptar o descartar el envase 16 sometido a analisis.

Alternativamente, para hacer el médulo de medicion de nivel de llenado es posible usar una fuente de rayos X usada
generalmente para todo tipo de envases y liquidos.

Una fuente de rayos X de este tipo esta formada por un generador pensado para emitir un haz de rayos que puede
penetrar en las botellas que pasan e incidir en un sensor de recepcion conocido como escintilador. Segun la
cantidad de rayos que golpea el receptor, una unidad de procesamiento (no ilustrada) puede evaluar si aceptar o
descartar el envase 16 sometido a analisis.

Con el fin de comprobar el nivel de llenado, también es posible usar camaras de video individuales. La camara de
video correlacionada con un sistema de iluminacion adecuado toma una fotografia de todas las muestras sometidas
a analisis y medios de software adecuados para procesar imagenes calculan el nivel de llenado determinando si
aceptar o descartar el envase 16.

El mdédulo para controlar la tension de las paredes laterales puede implementarse, por ejemplo, mediante un
transductor de presion que usa tecnologias diferentes tales como transductores lineales o de proximidad, células de
carga, laseres, etcétera. Se determina si aceptar o descartar el envase 16 basandose en un procesamiento
adecuado de los valores detectados por el transductor.

El médulo para medir la altura de puesta de tapdn comprende preferiblemente camaras de video individuales
correlacionadas con un sistema de iluminacion adecuado que toman una o mas fotografias de los envases
sometidos a analisis. A partir de un procesamiento electrénico de las imagenes puede determinarse la altura de
puesta de tapdn y puede decidirse si descartar o aceptar el envase 16.
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El médulo para medir el peso comprende preferiblemente una balanza aprobada métricamente con el fin de
proporcionar una medida exacta del peso del envase 16 lleno, que también puede usarse para propositos de
certificacion.

En el caso de cierre del envase 16 mediante enroscado, el modulo para medir el par de fuerza de retirada y/o el
angulo de recierre del tapén comprende preferiblemente un torsiometro o llave dinamométrica para medir el par de
fuerza de retirada necesario para desenroscar el tapén. Para este propdsito, el torsiometro esta asociado con un
motor eléctrico, preferiblemente sin escobillas, que aplica un par de fuerza durante un recorrido angular
predeterminado, en general hasta el limite elastico aparente, y, por tanto, se alcanza el punto de apertura del tapon.

El moédulo comprende también preferiblemente un sensor del recorrido angular llevado a cabo por el motor para
cerrar el tapén aplicando un par de fuerza determinado.

Ventajosamente, también hay un médulo para medir el contenido de gas y/o presion dispuesto para llevar a cabo la
medida inmediatamente después de la medida llevada a cabo por el médulo para medir el par de fuerza de retirada
y/o el angulo de recierre para verificar que durante la etapa de control de roscado se ha cerrado de nuevo el envase
correctamente.

Un modulo para medir el contenido de gas y/o la presion de este tipo puede estar hecho, por ejemplo, de manera
analoga al modulo para medir la tension de las paredes laterales, por tanto, mediante un transductor de presion.

Por ultimo, hay preferiblemente un médulo para medir el color hecho mediante colorimetros adecuados.

Las estaciones 13’, 13” de control individuales que tienen uno o0 mas médulos de medicién, estan conectadas a una
unidad 21 de procesamiento electrénica para procesar datos de control detectados y asociados con una cabeza 14
de puesta de tapon y/o grifo 15 de llenado particulares.

A su vez, la unidad 21 de procesamiento electrénica esta dotada de medios 22 de software adecuados para crear
una base de datos de los valores de medida recibidos, asociados con una cabeza 14 de puesta de tapdn y/o grifo 15
particulares, determinando una pluralidad de parametros estadisticos a partir de la misma, asi como el valor
promedio, la desviacion tipica o, en su lugar, los indices estadisticos Cp y cpk que indican la habilidad del sistema
para producir un resultado dentro de los limites predefinidos, con el fin de describir el comportamiento estadistico de
una cabeza 14 de puesta de tapon y/o grifo 15 de este tipo, analizando la evolucién de los parametros estadisticos
en un intervalo temporal con el fin de detectar una variacion a lo largo del tiempo de tales valores que se debe al
desgaste o la alteracion y cuantificar su magnitud.

La unidad 21 de procesamiento electrénica esta conectada también a medios de ajuste (no ilustrados) de la estacion
11, 12 primera y segunda que controlan los parametros de funcionamiento respectivamente de los grifos 15
individuales y de las cabezas 14 individuales de puesta de tapon (como por ejemplo los tiempos de apertura de los
grifos 15 y el par de fuerza de retirada asi como el angulo de recierre de las cabezas 14 de puesta de tapén) con el
fin de llevar a cabo una calibracion de los mismos basandose en las variaciones detectadas.

Por tanto, es posible llevar a cabo una calibraciéon continua y automatica de las cabezas 14 individuales de puesta
de tapdn y de los grifos 15 individuales cuya magnitud se determina de manera automatica y precisa basandose en
variaciones en el comportamiento estadistico de cada uno de tales instrumentos 14, 15.

El funcionamiento de la planta 10 para llenar botellas o envases segun la presente invencion es el siguiente.

Inicialmente, hay una recopilaciéon de datos (etapa 110) en la que cada dato se asocia con un grifo o valvula 15 de
llenado particular y con una cabeza 14 de cierre y/o de puesta de tapén particular.

Los datos recopilados son datos que vienen de las estaciones 13’, 13” de control y comprenden al menos un dato
relacionado con el nivel de llenado de los envases 16 tratados y/o un dato relacionado con las caracteristicas de
puesta de tapon (altura de enroscado y/o angulo de recierre y/o par de fuerza de retirada).

Una vez que se ha recopilado una muestra estadistica significativa de medidas de los niveles de llenado de los
envases 16 tratados todos por el mismo grifo o valvula 15 de llenado, se calculan (etapa 120) los datos estadisticos
de un grifo 15 de este tipo, como por ejemplo el valor promedio y la desviacion tipica del nivel de llenado generados
por los mismos.

Los datos estadisticos se actualizan (etapa 130) tras cada nueva medida sin dejar de dar seguimiento de la
evolucion de los mismos, con el fin de detectar una variacion en el funcionamiento de los grifos 15 individuales de
modo que se requiere una calibracion (etapa 140) para volver a configurar el grifo para obtener el nivel de llenado
establecido inicialmente.
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Los datos recopilados acerca de la altura de puesta de tapén obtenida mediante una cabeza 14 de puesta de tapon
especifica también se tratan de manera analoga, determinando por tanto (etapa 120) datos estadisticos a partir de
los mismos y monitorizando (etapa 130) una posible variaciéon gradual a lo largo del tiempo de los mismos. En el
caso en el que se encuentre una variacion, la cabeza 14 de puesta de tapon relativa se calibra automaticamente
(etapa 140) para compensar la desviacion con respecto a la altura de puesta de tapdn establecida inicialmente.

De esta manera, por tanto, es posible detectar variaciones lentas y graduales en el comportamiento de cabezas 14
de puesta de tapon y grifos 15 de llenado en general debido a desgaste o alteracidon, y compensar sus efectos
automaticamente.

Preferiblemente, para una evaluacion incluso mas precisa del comportamiento de los grifos 15 de llenado el peso del
envase llenado se detecta también para tener un segundo valor de referencia que indica el nivel de llenado. Los
datos que se detectan acerca del peso del envase llenado se procesan también estadisticamente y se monitoriza
una posible variacion de los mismos a lo largo del tiempo con un cambio consiguiente del nivel de llenado
establecido inicialmente.

Una correlacion adecuada de los resultados obtenidos acerca del nivel de llenado y el peso proporciona un analisis
mas preciso de posibles variaciones de los datos estadisticos a lo largo del tiempo.

En el caso en el que se usan cabezas 14 de puesta de tapén electrénicas, con el fin de tener una calibracién precisa
de las mismas, es necesario detectar el angulo de recierre y/o el par de fuerza de retirada, preferiblemente ademas
de la altura 14 de puesta de tapén.

Tales datos, detectados para una cabeza 14 de puesta de tapén especifica, se someten también a analisis
estadistico y los datos estadisticos obtenidos se monitorizan con el fin de detectar una variacion a lo largo del tiempo
de los mismos, y en particular una variacion del angulo de recierre y/o del par de fuerza de retirada aplicado por la
cabeza 14 de puesta de tapén especifica. De esta manera, es posible calibrar automaticamente la cabeza 14 de
puesta de tapoén electronica configurando los valores de angulo y/o par de fuerza de retirada como los establecidos
inicialmente.

A partir de la descripcion que se ha hecho de las caracteristicas de la planta para llenar botellas y envases y del
método para calibrarla, es evidente el objeto de la presente invencion, al igual que también son evidentes las
ventajas relativas.

Gracias al seguimiento de las valvulas de llenado y de las cabezas de puesta de tapdn, y a la unidad de
procesamiento electrénica conectada a las estaciones de control individuales, la planta de llenado segun la presente
invencion puede asociar los datos recopilados a una valvula de puesta de tapén y/o cabeza de llenado particular y
volver a procesarlos para obtener una mediciéon cuantitativa de un aumento en la diferencia entre los parametros
establecidos y los obtenidos en realidad, en general debido al desgaste o la alteracion del util particular
monitorizado.

De esta manera, la unidad de procesamiento puede determinar modificaciones adecuadas en las caracteristicas de
funcionamiento de los utiles monitorizados, compensando una posible desviacion con respecto a los parametros
establecidos debido a desgaste o alteracion. Por tanto, se da una calibracion continua mediante una autorregulacion
de las valvulas de llenado y las cabezas de puesta de tapon que mantiene el nivel de llenado y las caracteristicas de
puesta de tapdn a niveles establecidos.

Ademas, en el caso en que la planta tiene también un médulo para medir el par de fuerza de retirada y/o el angulo
de recierre, la calibracion continua puede también tener lugar en relacion con cabezas de puesta de tapdn
electrénicas. Por ultimo, es evidente que la planta asi concebida puede experimentar numerosas modificaciones y
variantes. Por ejemplo, la planta de llenado segun la presente invencion puede también dotarse ventajosamente de
estaciones de control dotadas, ademas, de un médulo para medir la tensién de las paredes laterales, el contenido de
gas y/o presion, y el color.

En la practica, los materiales usados, asi como los tamafios, pueden ser cualesquiera segun los requisitos técnicos.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2677350 T3

REIVINDICACIONES

Método (100) para calibrar una planta (10) para llenar envases o botellas segin una cualquiera de las
reivindicaciones 7 a 13, que comprende las etapas que consisten en:

— recopilar (110) al menos un conjunto de datos relacionados con parametros de cierre de una pluralidad
de envases o botellas (16) tratados mediante la misma cabeza (14) de cierre y/o de puesta de tapén de
dicha planta (10) de llenado;

— basandose en dichos datos recopilados, calcular (120) datos asociados con dicha cabeza (14) de cierre
y/o de puesta de tapon;

— actualizar (130) dichos datos basandose en nuevos datos recopilados y monitorizar la evolucion de los
mismos a lo largo del tiempo;

— en el caso de una variacién a lo largo del tiempo de dichos datos, ajustar (140) dicha cabeza (14) de
cierre y/o de puesta de tapén asociada con dichos datos variados para compensar dicha variacion, en
el que

— dichos datos recopilados son una muestra estadistica de medidas de dichos parametros de cierre de
dicha pluralidad de envases o botellas (16) tratados por la misma cabeza (14) de cierre y/o de puesta
de tapodn, y dichos datos calculados son datos estadisticos y usados como dichos datos en las etapas
de actualizar y monitorizar, por lo que dicha etapa de ajuste es una calibracién automatica de dicha
misma cabeza (14) de cierre y/o de puesta de tapon.

Método (100) para calibrar una planta (10) para llenar envases o botellas segun la reivindicacion 1,
caracterizado por que dichos parametros de cierre son medidas de la altura de puesta de tapén de una
pluralidad de envases cerrados por dicha misma cabeza (14) de cierre y/o de puesta de tapon.

Método (100) para calibrar una planta (10) para llenar envases o botellas segun la reivindicacion 1 o 2,
caracterizado por que dichos parametros de cierre son medidas del par de fuerza de retirada y/o del
angulo de recierre de un tapén de una pluralidad de envases cerrados por dicha misma cabeza (14) de
cierre y/o de puesta de tapon.

Método (100) para calibrar una planta (10) para llenar envases o botellas segin una cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado por que comprende ademas las etapas de:

— recopilar (110) al menos un conjunto de datos relacionados con parametros de llenado de una
pluralidad de envases o botellas (16) tratados a través del mismo grifo o valvula (15) de llenado de
dicha planta (10) de llenado;

— basandose en dichos datos recopilados, calcular (120) datos estadisticos asociados con dicho grifo o
valvula (15) de llenado;

— actualizar (130) dichos datos estadisticos basandose en nuevos datos recopilados y monitorizar la
evolucion de los mismos a lo largo del tiempo;

— en el caso de una variacion a lo largo del tiempo de dichos datos estadisticos, ajustar (140) dicho grifo
o valvula (15) de llenado asociado con dichos datos estadisticos variados para compensar dicha
variacion.

Método (100) para calibrar una planta (10) para llenar envases o botellas segun la reivindicacion 4,
caracterizado por que dichos parametros de llenado son medidas del nivel de llenado y/o del peso de una
pluralidad de envases o botellas (16) llenados por dicho mismo grifo o valvula (15) de llenado.

Método (100) para calibrar una planta (10) para llenar envases o botellas segin una cualquiera de las
reivindicaciones anteriores, caracterizado por que dichos datos estadisticos calculados a partir de dichos
datos recopilados son al menos uno de los indices que pertenecen al grupo que consiste en:

— el valor promedio;

— la desviacion tipica;

— el indice estadistico Cp;
— el indice estadistico cpk.

Planta (10) para llenar envases o botellas que comprende medios de transporte en los que se mueve una
pluralidad de envases o botellas (16) a lo largo de una direccién de movimiento hacia delante, existiendo,
dispuestas en sucesion a lo largo de dicha direcciéon de movimiento hacia delante, una primera estacion
(11) de llenado de dicha pluralidad de envases o botellas (16) que comprende una pluralidad de grifos o
valvulas (15) de llenado, una segunda estacion (12) de cierre y/o de puesta de tapén de dicha pluralidad de
envases o botellas (16) que comprende una pluralidad de cabezas (14) de cierre y/o de puesta de tapdn,
comprendiendo ademas la planta al menos una tercera estacion (13’, 13”) para comprobar al menos un
parametro de llenado, una unidad (21) de procesamiento conectada a dicha al menos una tercera estacion
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(13’, 13”) de control para recibir parametros de llenado de dicho envase o botella (16) en la que actua dicho
grifo o valvula (15) de llenado, estando también dicha unidad (21) de procesamiento conectada a medios
para ajustar dicha primera estacion (11) adecuados para controlar los parametros de funcionamiento de
dicho grifo o valvula (15) de llenado que actia en dicho envase o botella (16) basandose en dichos
parametros de llenado recibidos, caracterizada por que dicha al menos una tercera estacion (13’, 13”) esta
dispuesta a lo largo de dicha direccion de movimiento hacia delante en sucesion de dicha segunda estacion
(12) de cierre y/o de puesta de tapdn, y la planta comprende ademas un sistema (18, 19, 20) de
seguimiento de un grifo o valvula (15) de llenado y de una cabeza (14) de cierre y/o de puesta de tapén que
actla en un envase o botella (16) de dicha pluralidad de envases o botellas (16), dicha cabeza (14) de
cierre y/o de puesta de tapon cierra el envase o botella (16) enroscando un tapon y por que dicha unidad
(21) de procesamiento recibe adicionalmente parametros de cierre en forma de altura de enroscado y/o par
de fuerza de retirada y/o angulo de recierre del tapén de dichos envases o botellas (16) en los que actua
dicha cabeza (14) de cierre y/o de puesta de tapoén, y dicha unidad (21) de procesamiento esta dotada de
medios (22) de software adecuados para crear una base de datos de los parametros de cierre medidos
recibidos, asociados con dicha cabeza (14) de cierre y/o de puesta de tapén, determinar una pluralidad de
parametros estadisticos a partir de la misma, y analiza la evolucion de los parametros estadisticos en un
intervalo temporal, y dicha unidad (21) de procesamiento esta conectada también a medios para ajustar
dicha segunda estacion (12) adecuados para controlar los parametros de funcionamiento de dicha cabeza
(14) de cierre y/o de puesta de tapon que actda en dicho envase o botella (16) basandose en dichos
parametros de cierre recibidos.

Planta (10) para llenar envases o botellas segun la reivindicacion 7, caracterizada por que dichos medios
de transporte comprenden una pluralidad de posiciones discretas que pueden ocuparse por dichos envases
o botellas (16), comprendiendo dicho sistema de seguimiento un primer sensor (18) adecuado para detectar
el paso de un primer envase o botella (16), un segundo sensor (19) asociado con un primer grifo o valvula
(15) de llenado, un tercer sensor (20) asociado con una primera cabeza (14) de cierre y/o de puesta de
tapon y un codificador asociado con dichos medios de transporte discretos para dar seguimiento de las
posiciones en cada instante de dicho primer envase o botella (16), dicho primer grifo o valvula (15) de
llenado y dicha primera cabeza (14) de cierre y/o de puesta de tapon.

Planta (10) para llenar envases o botellas segun una cualquiera de las reivindicaciones 7 a 8§,
caracterizada por que dicha al menos una tercera estacion de control (13’) esta dispuesta a lo largo de la
ruta de progresion principal de dichos envases o botellas (16).

Planta (10) para llenar envases o botellas segun una cualquiera de las reivindicaciones 7 a 9,
caracterizada por que dicha al menos una tercera estacion (13”) de control esta dispuesta a lo largo de
una rama (17) secundaria paralela a dicha ruta de progresion principal de dichos envases o botellas (16).

Planta (10) para llenar envases o botellas segin una cualquiera de las reivindicaciones 7 a 10,
caracterizada por que dicha al menos una tercera estacion (13, 13”) de control comprende al menos un
modulo para medir el nivel de llenado y al menos un modulo de:

— un modulo para medir la altura de puesta de tapon; y
— un modulo para medir el par de fuerza de retirada y/o el angulo de recierre de un tapoén.

Planta (10) para llenar envases o botellas segun la reivindicaciéon 11, caracterizada por que dicha al
menos una tercera estacion (13’, 13”) de control comprende también al menos uno de los médulos de
medicion que pertenecen al grupo que consiste en:

— un modulo para medir la tensién de las paredes laterales,
— un modulo para medir contenido de gas y/o presion,

— un modulo para medir el peso, y

— un modulo para medir el color.

Planta (10) para llenar envases o botellas segin una cualquiera de las reivindicaciones 11 a 12,
caracterizada por que dicha al menos una tercera estacion (13”) de control dispuesta a lo largo de una
rama (17) secundaria comprende al menos un médulo de un médulo para medir el par de fuerza de retirada
y/o el angulo de recierre de un tapén, un modulo para medir contenido de gas y/o presion, un médulo para
medir el peso y un médulo para medir el color.

Planta (10) para llenar envases o botellas segun una cualquiera de las reivindicaciones 7 a 13,
caracterizada por que dichos medios (22) de software son adecuados para implementar el método (100)
para calibrar una planta (10) para llenar envases o botellas segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a
6.
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Recopilar al menos un conjunto de datos relacionados con
parametros de llenado y/o de cierre de envases o botellas
tratados mediante el mismo grifo o valvula de llenado y/o
mediante la misma cabeza de cierre y/o de puesta de tapon
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Actualizar los datos estadisticos basandose en nuevos datos
recopilados y monitorizar la evolucion de los mismos
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a lo largo del tiempo

En el caso de una variacion de los datos estadisticos a lo
largo del tiempo, ajustar el grifo o valvula de llenado y/o la
cabeza de cierre y/o de puesta de tapon asociada con dichos
datos estadisticos para compensar la variacion detectada |

L/

Fig.2

10

130

140

100



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

