ES 2778600 T3

OFICINA ESPANOLA DE
PATENTES Y MARCAS

: é ESPANA @NUmero de publicacién: 2 778 600
Eint. a1

B65B 23/10 (2006.01)
B65G 47/90 (2006.01)
B65B 23/14 (2006.01)
B65B 23/12 (2006.01)
B25J 9/00 (2006.01)
B65B 35/40 (2006.01)
B65G 47/04 (2006.01)
B65B 9/06 (2012.01)

@ TRADUCCION DE PATENTE EUROPEA T3

Fecha de presentacion y nimero de la solicitud internacional: ~ 05.08.2016 ~ PCT/US2016/045743
Fecha y numero de publicacién internacional: 23.02.2017 WO17030807

Fecha de presentacion y nimero de la solicitud europea:  05.08.2016 E 16751127 (8)
Fecha y nimero de publicacién de la concesion europea: 08.01.2020  EP 3334658

T|’tu|0: Sistemas y métodos de transportador mecéanico y envasado de alimentos

Prioridad: @ Titular/es:
14.08.2015 US 201562205458 P INTERCONTINENTAL GREAT BRANDS LLC
(100.0%)

C . 100 Deforest Avenue
Fecha de publicacion y mencion en BOPI de la East Hanover, NJ 07936, US
traduccion de la patente:

11.08.2020 @ Inventor/es:

BACELLAR, RICARDOy
MOREIRA, JOAO

Agente/Representante:
DEL VALLE VALIENTE, Sonia

AViso:En el plazo de nueve meses a contar desde la fecha de publicacién en el Boletin Europeo de Patentes, de
la mencion de concesion de la patente europea, cualquier persona podra oponerse ante la Oficina Europea
de Patentes a la patente concedida. La oposicion debera formularse por escrito y estar motivada; sélo se
considerara como formulada una vez que se haya realizado el pago de la tasa de oposicion (art. 99.1 del
Convenio sobre Concesion de Patentes Europeas).




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2778 600 T3

DESCRIPCION
Sistemas y métodos de transportador mecanico y envasado de alimentos
Referencia cruzada a solicitud relacionada
Campo técnico

La presente descripcion se refiere, generalmente, a sistemas y métodos de manipulacién y envasado de
productos alimenticios. Mas especificamente, la presente descripcion se refiere a sistemas y métodos de
manipulacion de productos alimenticios horneados entre estaciones de horneado y envasado.

Antecedentes

Los productos alimenticios horneados formados en procesos de produccion en masa pueden transferirse desde los
hornos de horneado hasta estaciones de envasado por medio de transportadores mecanicos. En uno de dichos
procesos, los productos de galleta horneados (p. €j., galletas dulces, galletas, galletas saladas, tartas, etc.) se
hornean en un horno y a continuacién se transportan o se desplazan a uno de entre un conjunto de carriles
independientes de transportador mecanico.

La Figura 1 presenta un ejemplo de distribucién de un sistema 10 para este tipo de proceso. Como se muestra en
la Figura 1, una salida del horno 20 conduce a un conjunto de multiples transportadores mecanicos 40n, cada uno
de los transportadores mecanicos 40n puede tener multiples carriles. Cada uno de los transportadores mecanicos
40n conduce a una maquina 50 n de envasado dedicada correspondiente. Por lo tanto, en funcionamiento, los
transportadores 40n mecanicos independientes reciben galletas del horno 20, y dirigen una corriente de una sola
fila de galletas en los carriles a una maquina 50n de envasado correspondiente.

Dicha disposicion tiene varias deficiencias, por ejemplo, si una maquina de envasado no esta operativa, incluso
durante un breve periodo de tiempo, todos los carriles del transportador mecéanico dedicado a esa maquina se
detendran. Esto puede resultar en ineficacias porque no se utilizaran transportadores mecanicos que de cualquier
otra manera estarian operativos. Ademas, debido a que cada maquina de envasado utiliza su propio transportador
mecanico aparte, la distribucién de tal disposicién ocupa una cantidad significativa de espacio. Por ejemplo, la
disposicion de la Figura 1 puede ocupar 950 m? o mas de espacio de planta en una instalacion de envasado.

Ademas, dado que la distribucion de la Figura 1 incluye muchos transportadores mecanicos separados sobre un
area grande, cada transportador mecanico requerira su propio conjunto de trabajadores manuales para abordar
los problemas que surjan en la linea de produccién. Por ejemplo, los trabajadores deberan ocuparse de asuntos
tales como inspeccionar los productos, eliminar los productos fragmentados o colocados incorrectamente, y
ocuparse de los fallos de los equipos. Por lo tanto, el nimero de operarios para el funcionamiento de este sistema
puede ser significativamente alto, lo que puede hacer que el proceso sea costoso.

Por al menos estas razones, los sistemas de envasado de multiples transportadores mecanicos, tales como los
que se representan en la Figura 1, pueden resultar pueden resultar incémodos, ineficientes y caros de emplear.

En US-B-5435430 describe un método y un aparato de transporte mediante cangilones para transportar articulos
fragiles, tales como galletas y galletas saladas, desde un punto de alimentaciéon de entrada hasta un nimero
multiple de areas de descarga. El sistema tiene una pluralidad de cangilones que se llenan con los articulos y se
descargan inclinando cada cangilon hacia atras para extender los articulos sobre un area receptora.

En EP-A-0312490 se describe un aparato de apilado para formar grupos de articulos planos en contacto cara a cara, tales
como galletas dulces, galletas saladas o galletas. El aparato comprende un transportador mecanico de alimentacién, una
unidad formadora de pilas y una pluralidad de envases de apilado para acomodar una pila de los articulos.

En US-A-2011/0023417 se describe un método y sistema para envasar productos. Una pluralidad de productos
son apilados verticalmente durante la produccion en un recipiente de transferencia, una pila de productos se
extraen simultaneamente del recipiente de transferencia y se reorientan y cargan horizontalmente en una cavidad
de envasado del producto final.

Sumario

La presente descripcion proporciona un aparato de envasado de productos alimenticios que comprende un
transportador mecénico corriente arriba que transporta articulos alimenticios a un transportador mecanico de
cangilones con un conjunto de cangilones cuyas formas permiten mantener las pilas de los productos
alimenticios; una estacion de alimentacién que alimenta las pilas de productos alimenticios del transportador
mecanico corriente arriba a los cangilones del transportador mecanico de cangilones; y una pluralidad de
dispositivos de transferencia cada uno asociado con al menos una pluralidad de maquinas de envasado;
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caracterizado por que el aparato incluye un médulo de control que controla el funcionamiento de cada uno de los
dispositivos de transferencia y determina cual de las pilas individuales de los productos alimenticios transfiere
cada uno de los dispositivos de transferencia y a cual de las maquinas de envasado; estando configurado el
maédulo de control para activar de forma selectiva uno cualquiera de los dispositivos de transferencia para levantar
selectivamente, desde los cangilones del transportador mecanico de cangilones, una de las pilas individuales de
productos alimenticios cuya transferencia a una maquina de envasado viene determinada por el médulo de
control y transferir una de las pilas individuales seleccionadas de los cangilones a la maquina de envasado.

La presente descripcion describe, ademas, un método para envasar productos alimenticios que comprende formar un
conjunto de pilas individuales de productos alimenticios; hacer avanzar el conjunto de pilas individuales de productos
alimenticios en una direccion descendente; identificar una de las pilas individuales de productos alimenticios para
transferirla a una pluralidad de maquinas de envasado; caracterizado por que el método incluye identificar una de las pilas
individuales de productos alimenticios para transferir a una de una pluralidad de maquinas de envasado, levantar,
mediante un dispositivo de transferencia controlado y seleccionado por el médulo de control, el médulo de control la pila
identificada de las pilas individuales de productos alimenticios del conjunto; transferir la pila identificada de las pilas
individuales de productos alimenticios levantados mediante el dispositivo de transferencia seleccionado por el médulo de
control del conjunto a la maquina de una pluralidad de maquinas de envasado; y envasar al menos parte de la pila
identificada de las pilas individuales de productos alimenticios con la maquina de la pluralidad de maquinas de envasado.

En un ejemplo de funcionamiento, los productos alimenticios, tales como galletas dulces, galletas saladas, galletas y
similares se hornean en un horno y se transfieren a un extremo receptor de un transportador mecanico corriente arriba.
Los productos alimenticios pueden disponerse en el transportador mecanico en una forma plana y no superpuesta.

En algunos ejemplos, durante el transporte a lo largo del transportador mecanico corriente arriba, los productos
alimenticios pueden inspeccionarse para detectar problemas tales como roturas u otros dafos. El transportador
mecanico corriente arriba canaliza los productos alimenticios en carriles y comienza a disponer los productos en
pilas. Por ejemplo, el transportador mecéanico corriente arriba puede emplear caracteristicas de apilador de
ranuras numulares que gira los productos planos por el borde y los apila entre si en los carriles individuales.

En algunos ejemplos, el transportador mecéanico corriente arriba transporta a continuacion los productos alrededor
de un giro de 90 grados de manera que se desplazan generalmente en perpendicular al extremo receptor del
transportador mecanico corriente arriba. El transportador mecanico corriente arriba a continuacién se inclina hacia
abajo hacia el transportador mecanico de cangilones, permitiendo que por gravedad se facilite la transferencia de
las pilas de galleta entre los carriles de los transportadores mecanicos corriente arriba y los cangilones del
transportador mecanico de cangilones. Una estacién de alimentacién, que puede incluir un dispositivo de
alimentacion, tal como un alimentador volumétrico robético, también puede cooperar con esta transicion para
ayudar a asegurar que los productos alimenticios no se rompan o se desapilen durante el proceso de
transferencia. El dispositivo de alimentacién ayuda a asegurar que las pilas de los carriles del transportador
mecanico corriente arriba se colocan en cangilones individuales en el transportador mecanico de cangilones.

Los cangilones que contienen las pilas individuales se pueden transportar entonces en una direccion perpendicular a la
disposicién de las pilas a lo largo del transportador mecanico de cangilones. A medida que los cangilones se desplazan
a lo largo del transportador mecanico de cangilones, la parte inclinada del transportador queda en horizontal.

Los cangilones se acercan entonces a un conjunto de dispositivos de transferencia que pueden transferir
selectivamente las pilas del transportador mecanico de cangilones a las maquinas de envasado. Por ejemplo, los
dispositivos de transferencia pueden ser brazos robéticos que sujetan las pilas y las retiran de los cangilones y
las colocan en la entrada de las maquinas de envasado.

Las maquinas de envasado pueden envasar a continuacion las pilas, por ejemplo, aplicando un envasado de
envoltorio continuo alrededor de las pilas y transferir los productos envasados a otro transportador. En este
momento el transportador puede transportar ademas los productos envasados a una segunda estacién de
envasado, donde se puede aplicar un segundo envasado (p. ej., un envase o caja exterior).

Breve descripcion de los dibujos

La Figura 1 es una disposicién superior que muestra un sistema de envasado de galletas convencional que
emplea carriles individuales para cada maquina de envasado.

La Figura 2 es una disposicion superior que muestra un ejemplo de un sistema de transportador mecanico y
envasado de productos alimenticios segun una o mas realizaciones descritas en este documento.

La Figura 3 muestra una vista detallada de un area de transportador mecanico corriente arriba ilustrativa que se
puede emplear en el sistema de transportador mecanico y envasado de productos alimenticios de la Figura 2.
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Las Figuras 4 y 4A muestra una vista mas detallada de un area de giro ilustrativa que puede emplearse en el
sistema de transportador mecéanico y envasado de productos alimenticios de la Figura 2.

Las Figuras 5A, 5B y 5C muestran un ejemplo del funcionamiento de una estacion de alimentacion que se puede
emplear en el sistema de transportador mecanico y envasado de productos alimenticios de la Figura 2.

La Figura 6 muestra una vista mas detallada de ejemplos de un area de transportador mecanico de cangilones y
una estacion de envasado que se pueden emplear en el sistema de transportador mecanico y envasado de
productos alimenticios de la Figura 2.

La Figura 7 muestra un ejemplo més detallado de una estacion de envasado y area de transportador mecanico secundario
que pueden emplearse en el sistema de transportador mecanico y envasado de productos alimenticios de la Figura 2.

La Figura 8 muestra un ejemplo mas detallado de un area de transportador mecanico secundario y una estacién de
envasado secundario que puede emplearse en el sistema de transportador mecanico y envasado de productos
alimenticios de la Figura 2.

Las Figuras 9A y 9B muestran un ejemplo de un dispositivo de transferencia que interactia con un cangilén de un
transportador mecéanico de cangilones segiin una o mas realizaciones descritas en el presente documento.

La Figura 10A muestra otra vista del dispositivo de transferencia de las Figuras 9A y 9B.
La Figura 10B muestra un ejemplo del dispositivo de transferencia de la Figura 10A que contiene una pila de galletas.

La Figura 11 es un diagrama de flujo de un ejemplo de un método para transportar y envasar productos
alimenticios descritos en el presente documento.

Descripcion detallada

En la presente descripcion se describen ejemplos de sistemas de transportador mecanico y envasado que presentan
soluciones a los problemas arriba descritos con respecto al sistema 10 mostrado en la Figura 1. Por ejemplo, los
sistemas que se describen desacoplan carriles independientes de transportador mecanico con respecto a las
maquinas de envasado dedicadas de manera que el funcionamiento de cada carril no depende de la operacién
continua de una maquina de envasado especifica. En su lugar, un transportador mecanico (o sistema transportador)
corriente que tiene una pluralidad de carriles transporta galletas independientemente de las maquinas de envasado
especificas. Un dispositivo de transferencia (p. ej., un brazo robético) transfiere selectivamente las galletas a las
maquinas de envasado. De esta manera, las galletas se pueden transferir a maquinas de envasado, sin requerir
transportadores mecanicos especificos, a cada maquina de envasado especifica.

La Figura 2 es una disposicion superior de dicho transportador mecanico y sistema 100 de envasado. El sistema 100
incluye un area 110 de transportador mecanico corriente arriba, que se muestra con mayor detalle en la Figura 3, como
se describe a continuacién. El area 110 de transportador mecanico corriente arriba incluye un transportador mecanico
111 corriente arriba que transfiere galletas a un area 120 de giro, que se muestra con mayor detalle en la Figura 4. El
area 120 de giro incluye una curva 121 que configura las galletas de los carriles del transportador mecanico 111
corriente arriba en pilas generalmente perpendiculares a los carriles del transportador mecanico 111 corriente arriba,

En un ejemplo, el equipo del transportador mecanico 111 corriente arriba configura las galletas en conjuntos en
un transportador mecanico 141 de cangilones corriente abajo en una estacién 130 de alimentacién. En la estacién
130 de alimentacién, un dispositivo 131 de alimentacién (p. ej., un robot alimentador volumétrico) facilita la
alimentacion y/o disposicion de las pilas de galleta desde el transportador mecénico 111 corriente arriba al
conjunto de cangilones en un transportador mecanico 141 de cangilones. Una descripcion méas detallada de la
estacion 130 de alimentacién se muestra en mayor detalle y en funcionamiento en las Figuras 5A-C.

El transportador mecanico 141 transporta cangilones (o bandejas) llenas de pilas de galletas hacia una primera
estacién 150 de envasado, que puede incluir uno 0 mas maquinas envasadoras 151n. Una vista mas detallada del area
140 de transportador mecanico de cangilones y de la primera estacién 150 de envasado se muestra en la Figura 6.

En algunas realizaciones, los cangilones 144 del transportador mecanico 141 de cangilones estan unidos entre si de
modo que el movimiento de un cangilon 141 se corresponde directamente con el movimiento de los otros cangilones
144 sobre el transportador mecanico 141. Es decir, en esta realizacion, cuando un cangilén 144 se desplaza una
primera distancia a lo largo del transportador mecanico 141, todos los cangilones 144 se desplazan la misma
distancia a lo largo del transportador mecanico 141. En otra realizacion, los cangilones no estan vinculados y por lo
tanto estan configurados para desplazarse independientemente entre si. Esto es, puesto que los cangilones no
estan unidos, un cangilén 144 puede ser capaz de desplazarse hacia adelante o hacia atras independientemente del
desplazamiento de los otros cangilones 144. En esta configuracién, puede haber espacio entre cada cangilon 144,
de manera que el movimiento de un cangilén 144 no requiere el movimiento de otro cangilén 144. Un ejemplo de
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dicha configuracién es el sistema de transporte lineal de Beckhoff XTS. Asi configurado, los cangilones 144 pueden
moverse a velocidades diferentes y con diferente separacion entre ellos. Esto puede proporcionar la capacidad de
amortiguar cangilones entre maquinas de envasado, lo que puede ayudar a mejorar la capacidad de asegurar que
se utilizan la mayoria de o todos los cangilones, mejorando de este modo la eficacia del proceso.

Las maquinas 151 de envasado incluyen o estan asociadas con dispositivos 142n de transferencia, que pueden
ser brazos robdticos que transfieren pilas de galletas de los cangilones a maquinas 151n de envasado
individuales de la primera estacion 150 de envasado; de esta manera, el sistema 100 puede transferir pilas de
galletas de los transportadores mecéanicos a la maquina 151n de envasado sin el uso de transportadores
mecanicos intermedios dedicados especificamente a cada maquina 150 n de envasado.

Los dispositivos 142n de transferencia pueden escoger de forma selectiva transferir solamente pilas de galletas que son
adecuadas para su envasado a las maquinas 151n de envasado. Las pilas no seleccionadas pueden avanzar a lo largo
del transportador mecanico 141 de cangilones y ser retiradas manualmente por un trabajador, o simplemente caer en
una cesta o recipiente de desechos. Ademas, si determinadas maquinas 151n de envasado no estan operativas, no
serd necesario que el sistema 100 cierre determinados carriles del sistema 100 transportador mecénico, ya que la
maquina envasadora puede tomar galletas independientemente de su carril o posicién en el transportador mecanico.

Como se observa, el en algunos ejemplos, los dispositivos 142n de transferencia pueden ser brazos robéticos. En
general, hay disponibles una variedad de tipos y configuraciones de brazos robéticos para funcionar como
dispositivos de transferencia. Un ejemplo de dicho brazo robético es el robot UR10, fabricado por Universal Robots.

Las Figuras 9A y 9B demuestran como dicho dispositivo 142 de transferencia interactla con un cangilén para recoger
una pila de galletas 105. Mas especificamente, la Figura 9A muestra un dispositivo de transferencia que interacttia con
un cangilén vacio 144 y la Figura 9B muestra el mismo diagrama con una pila 105 de galletas en el cangilén 144.

Como se muestra en las Figuras 9A-b, una cangildon 144 puede comprender un par de miembros de soporte
verticales entre los cuales se puede colocar la pila 105 de galletas. El dispositivo 142 de transferencia se puede
configurar con componentes que se ajustan en ubicaciones con respecto al cangilén 144.

Las Figuras 10A-B proporcionan vistas del dispositivo 142 de transferencia separado del cangilon. Mas
especificamente, la Figura 10A muestra del dispositivo 142 de transferencia solo, y la Figura 10B muestra el
dispositivo 142 de transferencia sosteniendo una pila 105 de galletas.

El dispositivo 142 de transferencia puede incluir un par de puntas 143 que se extienden desde una plataforma
145 de base. Las puntas 143 pueden estar configuradas para su alojamiento en cavidades del cangilén 144, de
modo que la pila 105 de galletas se puede colocar entre las puntas 143 y la plataforma de base. También se
puede utilizar una barra guia 148 para ayudar a mantener la pila 105 de galletas dentro del agarre del dispositivo
142 de transferencia cuando se gira la pila.

En algunos ejemplos el dispositivo 142 de transferencia también puede incluir un elemento 146 de soporte distal
para soportar el extremo distal de la pila 105 de galletas. El elemento 146 de soporte distal puede pivotar controlado
por un émbolo 147. De esta manera, el elemento 146 de soporte puede girar alejandose de la pila 105 de galletas de
modo que las puntas 143 se pueden deslizar para colocarlas en posicién con respecto al cangilén 144, y a
continuaciéon girar de nuevo hacia arriba para sujetar la pila 105 de galletas una vez que el dispositivo de
transferencia lo tiene correctamente agarrado.

En un ejemplo de un sistema 100 de transportador mecanico y de envasado, las maquinas 151 de envasado
colocan las pilas de galletas en envasado (p. ej., envasado de envoltorio continuo, cajas, envoltorios, etc.), y
desplazan las pilas envasadas a un transportador mecanico secundario 161 en un area 160 de transportador
secundario. La Figura 7 proporciona otra vista detallada de la primera area 150 de envasado, asi como del area
160 de transportador mecanico secundario.

Al cargarse con pilas envasadas de galletas, el transportador mecanico secundario 161 mueve las pilas envasadas hacia
un area 170 de envasado secundario con una 0 mas maquinas 171n de envasado secundario. La Figura 8 muestra otra
vista del area 160 de transportador mecanico secundario y del area 170 de envasado secundario con mayor detalle. En el
area de envasado secundario, las maquinas 171n de envasado secundario colocan un envase secundario o exterior
alrededor de las pilas ya envasadas. Por ejemplo, las maquinas 171 de envasado secundario colocan las pilas envueltas
en cajas, envoltorios secundarios, bolsas, o lo similar. Cabe sefialar que no todos los productos tienen envases
secundarios, y por lo tanto no todos los sistemas pertenecientes al &mbito de la presente descripcidn comprenderan
dichas areas 160 de transportador mecanico secundario o areas 170 de envasado secundario.

Como se ha mencionado anteriormente, las Figuras 3-8 muestran diversas areas y estaciones del sistema 100 con mayor
detalle. La Figura 3 muestra una vista mas detallada de un ejemplo de un transportador mecanico 111 corriente arriba que
puede emplearse en el sistema 100 de la Figura 2. Debe observarse que algunos ejemplos del transportador mecanico
111 corriente arriba pueden emplear una Unica linea de transportador mecanico que utiliza una Unica cinta transportadora
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o plataforma de principio a fin. Sin embargo, en otros ejemplos, el transportador mecanico 111 corriente arriba puede
comprender componentes o partes, cada una de las cuales puede considerarse individualmente una cinta transportadora
aparte. Por ejemplo, como se muestra en la Figura 3, el transportador mecanico 111 corriente arriba incluye una parte
receptora 118, un area 113 de inspeccion y una parte 115 de apilador de ranuras numulares, cada una de las cuales
puede considerarse como transportadores mecanicos aparte que emplean cintas transportadoras aparte.

El transportador mecanico 111 corriente arriba incluye una parte 118 de recepcion que recibe galletas. En algunos
ejemplos, la parte 118 de recepcidn es adyacente a un horno de modo que las galletas se transfieran a la parte 118
de recepcion tras la descarga del horno. En algunos ejemplos, las galletas recibidas en la parte 118 de recepcion
estaran generalmente planas sobre el transportador mecanico 110 y no se solaparan entre si. Esto es, en algunos
ejemplos, las galletas sobre la parte 116 de recepcion del transportador mecanico corriente arriba no se apilaran.

En algunos enfoques, el transportador mecanico corriente arriba incluye un primer tablero 112 de deslizamiento suave
que hace que las galletas desciendan por una superficie inclinada. El primer tablero 112 de deslizamiento suave hace
que las galletas se desplacen hacia un area 113 de inspeccion. En el area 113 de inspeccién, las galletas pueden
inspeccionarse para detectar dafos u otros problemas. Esta inspeccion puede realizarse mediante una camara y/o un
trabajador manual asignado para inspeccionar los productos. Las galletas que se rompen, resultan dafiadas, o no aptas
de cualquier otra manera para el envasado pueden retirarse del transportador mecanico 111.

Corriente abajo del area 113 de inspeccién en el transportador mecanico 111 corriente arriba hay un segundo
tablero 114 de deslizamiento suave. El segundo tablero 114 de deslizamiento suave puede proporcionar equilibrio
de carril de modo que las galletas se disponen de modo que fluyen hacia carriles individuales 117. Es decir, en
esta parte del transportador mecanico 111 corriente arriba, las galletas pueden moverse de un carril a otro de
forma que cada uno generalmente contenga el nimero de galletas en su interior.

Corriente abajo del segundo tablero 114 de deslizamiento suave hay una parte 115 de cierre de espacio o de
apilador de ranuras numulares. En la parte 115 de apilador de ranuras numulares, los carriles pueden estrecharse
para garantizar que las galletas se dispongan para comenzar el proceso de apilado. En esta parte, las galletas
pueden empezar a solaparse entre si, por ejemplo, de manera que un borde de una galleta se apoya sobre un
borde de una galleta adyacente. Las galletas que pasan a través de la parte 115 de apilador de ranuras
numulares pasan a una parte 116 vibratoria recta que conduce al area 120 de giro.

La Figura 4 muestra una vista mas detallada de un area 120 de giro ilustrativa. Para reducir el aspecto embrollado
de los dibujos, no se muestran las galletas individuales en las pilas. Sin embargo, la vista de la Figura 4A muestra
las pilas de galletas en mayor detalle para mostrar las galletas individuales., Figura En algunos ejemplos, el
transportador mecanico 111 corriente arriba incluye una parte 116 vibratoria recta que conduce al area 120 de
giro. En algunos formatos, la parte 116 vibratoria recta comienza a apilar las galletas en los carriles 117 del
transportador mecanico 111. Por ejemplo, la parte 116 vibratoria recta puede hacer vibrar los carriles 117,
haciendo asi que las galletas vibren, lo que pueden iniciar el proceso de apilado. Es decir, las galletas pueden
empezar a inclinarse en sus caras de forma que ya no queden planas sobre el transportador mecanico.

El transportador mecéanico 111 corriente arriba mueve galletas de la parte 116 vibratoria recta a través de una curva
121. La curva 121 también puede ser una parte vibratoria que contina haciendo vibrar las galletas para facilitar el
proceso de apilado. Por ejemplo, mientras pasan a través de la curva 121, las galletas pueden comenzar o seguir
girando pasando de estar depositadas en horizontal a estar en vertical, con el lado corto hacia delante.

El 4rea 120 de giro hace girar los carriles individuales 117 a través de la curva 121 hacia una parte 122 de
extremo del transportador mecanico 111 corriente arriba. En algunos enfoques la curva 121 es una curva de 90
grados que gira los carriles 123 de la parte 122 de extremo de modo generalmente perpendicular a los carriles
117 en el area 110 corriente arriba del transportador mecéanico 111 corriente arriba. El angulo de la curva 121
puede variar en funcién de la distribucion del equipo; en particular, el angulo puede variar dependiendo de la
ubicacion del horno o la parte 118 del transportador mecénico 111 corriente arriba con respecto al transportador
mecanico 141 de cangilones. En algunos ejemplos, la curva 121 estara configurada de modo que los carriles 123
de la parte 122 de extremo del transportador mecanico 111 corriente arriba sean generalmente perpendiculares al
transportador mecanico 141 de cangilones. De esta manera, los carriles 123 de la parte 122 de extremo se
pueden alinear para llenar los cangilones 144 del transportador mecanico 141 de cangilones.

En algunos ejemplos, el proceso de apilado de las galletas (es decir, girado de las galletas desde una orientacion
plana y no apilada a una apilada) se habra completado generalmente cuando las galletas entren en la parte 122
de extremo del transportador mecénico 111 corriente arriba. Los carriles 123 de la parte 122 de extremo del
transportador mecéanico 111 corriente arriba pueden por lo tanto alimentar las pilas de galletas a los cangilones
144 del transportador mecéanico 141 de cangilones en la estacion 130 de alimentacion.

En algunos ejemplos, la parte terminal 122 del transportador mecéanico corriente arriba se inclina hacia abajo

desde una elevacion més elevada hasta una elevacién inferior, de modo que la gravedad puede facilitar que las
pilas de galletas se muevan hacia la estacion 130 de alimentacion y el transportador mecanico 141 de cangilones.
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En algunos ejemplos, la parte 122 de extremo también es vibratoria para facilitar el proceso de apilado o el
movimiento de las pilas de galletas hacia la estacion 130 de alimentacién.

Las Figuras 5A-C muestran una vista mas detallada de la estacion 130 de alimentacion en diversas etapas del proceso
de alimentacién. En algunos enfoques, la estacién 130 de alimentacién incluye un dispositivo 131 de alimentacién para
facilitar el guiado de galletas hacia los cangilones del transportador mecénico de cangilones. Por ejemplo, el dispositivo
131 de alimentacion puede incluir un alimentador volumétrico robotico que alimenta y/o dispone de las galletas del
transportador mecanico 111 corriente arriba en el conjunto de cangilones de un transportador mecanico 141 de
cangilones. En algunos ejemplos, los carriles 123 de la parte 122 de extremo del transportador mecanico 111 corriente
arriba se alinean con los cangilones 144 del transportador mecéanico 141 de cangilones en la estacién de alimentacion
de modo que cada carril 123 pueda suministrar un cangilén 144 con una pila 105 de galletas.

Cada una de las Figuras 5A, 5B y 5C presenta un ejemplo de la estacién 130 de alimentacion en diversas etapas
del proceso de alimentacion. El dispositivo 131 de alimentacién se muestra como un alimentador volumétrico
robotico que incluye un brazo robético 135 y una plataforma 136. La plataforma soporta las pilas de galletas en
los carriles 123 de la parte 122 de extremo. A medida que el brazo robético 135 hace descender la plataforma
136, las pilas de galletas se disponen en cangilones 144 del transportador mecénico 141 de cangilones.

Los cangilones 144 pueden ser manguitos, o canales disefiados para almacenar una sola pila 105 de galletas.
Los cangilones 144 pueden tener diversas formas en seccidn transversal dependiendo de la forma de la galleta
que deber contener. Por ejemplo, en algunos ejemplos, los cangilones 144 tendran un fondo redondeado para
contener las galletas redondas, un fondo en forma de V en angulo para contener galletas triangulares o con forma
de diamante, o un fondo cuadrado para contener galletas con forma cuadrada. También se pueden emplear
cangilones 144 con forma diferente cuando se usan galletas de otras formas.

La Figura 5A muestra el dispositivo de alimentacion en una posicién inicial 132. Aqui, la plataforma 136 se coloca
cerca de la parte superior del transportador mecénico 141 de cangilones, y por tanto la pila 105 de galletas todavia
no ha entrado en los cangilones 144. La Figura 5B muestra el dispositivo 131 de alimentacién en una posicién
intermedia de modo que los cangilones 144 de los transportadores mecanicos de cangilones estan llenos
aproximadamente a la mitad. La Figura 5C muestra el dispositivo 131 de alimentacién en una posicion 135 de
extremo, donde se ha dejado que los cangilones llenen los cangilones 144 a la capacidad deseada.

Debido a que el transportador mecanico 111 corriente arriba esta generalmente a una elevacién mas alta que el
transportador mecanico 141 de cangilones, la parte 122 de extremo del transportador mecanico 111 corriente
arriba se inclina en direccion descendente hacia el transportador mecénico 131 de cangilones. De esta manera, la
gravedad facilita la transferencia de las pilas de productos alimenticios del transportador corriente arriba al
transportador mecanico de cangilones. El dispositivo 131 de alimentacién controla el descenso de las pilas de
productos alimenticios a partir de los carriles del transportador mecanico corriente arriba hacia los cangilones. El
dispositivo 131 de alimentaciéon ayuda a garantizar que las galletas se colocan correctamente en los cangilones
de manera controlada para ayudar a evitar que las galletas resulten danadas durante este proceso.

Una vez que las pilas 105 de las galletas se han alimentado a los cangilones 144, el transportador mecéanico de
cangilones transporta las pilas hacia la estacion 150 de alimentacion. La Figura 6 proporciona una vista mas
detallada del area 140 de transportador mecanico del sistema 100. En algunos formatos, el transportador
mecanico 141 de cangilones esta dispuesto para transportar los cangilones 144 en una direccién perpendicular a
los carriles 123 de la parte 122 de extremo del transportador mecénico 111 corriente arriba. Dicho de otra forma,
el transportador mecanico 141 de cangilones transporta los cangilones 144 en una direccién perpendicular a la
longitud de los cangilones 144, o las pilas 105 dentro de los cangilones 144.

En algunos ejemplos, el transportador mecéanico 141 de cangilones en la estacién 130 de alimentacion esta inclinado
en un angulo como se muestra en las Figuras 4-6. Es decir, la estacién 130 de alimentacion puede compartir,
generalmente, la misma pendiente que la parte 122 de extremo del transportador mecanico 111 corriente arriba para
facilitar el proceso de alimentacién. Por tanto, el transportador mecanico 141 de cangilones puede estar dispuesto
para poner la superficie del transportador mecénico de nuevo en horizontal a medida que el transportador mecanico
141 de cangilones se aproxima a la estacion 150 de envasado como se muestra en las Figuras 4-6.

El transportador mecanico 141 de cangilones transporta los cangilones hacia una estacion 150 de alimentacion,
donde los dispositivos 142n de transferencia cargan pilas 105 de galletas en maquinas 151n de envasado
individuales. En algunos ejemplos, el sistema 150 de envasado incluira una pluralidad de maquinas 151n de
envasado como se muestra en las Figuras 2 y 6.

Las maquinas 151n de envasado pueden incluir o funcionar en asociacién con uno o mas dispositivos 142n de
transferencia que cargan selectivamente las pilas 105 de galletas desde el transportador mecanico 141 de
cangilones hasta la maquina 151 de envasado. Por ejemplo, cada dispositivo 142n de transferencia puede
asociarse especificamente con maquinas 151 n individuales de envasado de tal manera que cada dispositivo de
transferencia (p. €j., 141a) carga pilas 105 de galletas en una y solo una maquina de envasado (p. €j., 151a).
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En otros ejemplos, el sistema 100 puede utilizar dispositivos 142 de transferencia que estan asociados con mas de
una maquina 151 de envasado. Esto es, en algunos ejemplos, un dispositivo 142 de transferencia se puede
configurar para cargar pilas 105 de galletas en dos, tres 0 mas maquinas de envasado diferentes. En otros ejemplos,
las maquinas 151 de envasado pueden configurarse para cargarse desde mas de un dispositivo 142 de
transferencia, o para compartir miltiples dispositivos 142 de transferencia con multiples maquinas 151 de envasado.

En términos generales, los dispositivos 142 de transferencia cargan selectivamente las pilas 105 de galletas
desde el transportador mecanico 141 de cangilones a las maquinas 151 de envasado sin emplear un
transportador mecanico intermedio. En algunos ejemplos, los dispositivos 142 de transferencia comprenden un
brazo roboético que sujeta selectivamente las pilas 105 de galletas del transportador mecanico 141 de cangilones
y transfiere las pilas 105 a las maquinas 151 de envasado. Los brazos roboéticos pueden ser ligeros y flexibles y
tener un perfil bajo para reducir el espacio de planta que ocupan.

En algunas realizaciones, los dispositivos 142n de transferencia funcionan mediante un médulo de control que
controla el funcionamiento de los dispositivos 142 de transferencia. EI médulo de control puede incluir un
procesador de computadora que comunica con diversos componentes del sistema 100 para facilitar el control del
proceso de envasado. El médulo de control puede estar en comunicacion con diversos equipos relacionados con
la inspeccién, de manera que el médulo de control puede determinar qué pilas 105 de galletas en los cangilones
144 son adecuadas para el envasado. Por ejemplo, el mddulo de control puede aprender que un determinado
cangilon 144 comprende un nimero insuficiente de galletas, galletas rotas u otros problemas que hacen que la
pila 105 de galletas correspondiente sea inadecuada para el envasado. En dicha situacion, el médulo de control
puede controlar los dispositivos de transferencia para eludir o desechar la pila de galletas problematica.

En otros ejemplos, el médulo de control puede estar en comunicacion con el equipo del sistema de manera que el
médulo de control puede determinar qué maquinas 151 de envasado estan funcionando correctamente. Por
ejemplo, cuando una determinada maquina 151n de envasado no funciona correctamente, el médulo de control
puede inhabilitar el dispositivo 142n de transferencia asociado con dicha maquina, o asignar ese dispositivo 142n
de transferencia a otra maquina 151 de envasado.

En algunos aspectos, los dispositivos 142n de transferencia cargaran pilas de galletas en una entrada 152n de
una maquina 151n de envasado. La entrada 152n puede ser un alimentador dosificador de flujo vibratorio que
incluye, por ejemplo, un canal que fluye en los carriles de envasado de la maquina 151n de envasado. En algunos
ejemplos, cada maquina 151n de envasado puede incluir una pluralidad de entradas 152n de manera que la
maquina 151n de envasado puede envasar multiples pilas de galletas a la vez.

La Figura 7 muestra un ejemplo mas detallado de una estacion 150 de envasado que tiene una pluralidad de
maquinas 151n de envasado. Como se muestra, cada maquina de envasado tiene una entrada 152n o una
pluralidad de entradas; las entradas 152n alimentan las maquinas de envasado correspondientes con una pila
105 de galletas, por lo cual la maquina 151 de envasado envasa la pila 105. Las maquinas 151 de envasado
pueden aplicar envasado de diversas formas. Por ejemplo, las maquinas de envasado pueden envasar las pilas
105 fundas de papel o plastico, bolsas, cajas, tubos, latas, envasados de envoltorio continuo, etc.

Debe observarse que la Figura 2 muestra un sistema 100 que emplea cuatro maquinas 151 de envasado, cada
una con un dispositivo 142 de transferencia aparte; sin embargo, en determinadas realizaciones e
implementaciones de los sistemas y métodos descritos en la presente memoria se pueden utilizar mas o menos
maquinas segun sea apropiado para el proceso.

La Figura 7 también muestra un area 160 de transportador mecanico secundario que se puede emplear en el sistema
de transportador mecanico y de envasado de productos alimenticios de la Figura 2. Las maquinas 151n de envasado
incluyen una estacién 163n de reagrupacion secundaria donde las pilas envasadas 108 se descargan de las maquinas
151n de envasado. Otros dispositivos 162n de transferencia, que pueden ser brazos robdticos, alimentan las pilas 108
envasadas desde las maquinas 151n de envasado al transportador mecanico 161 secundario. El transportador
mecanico 161 secundario transporta a continuacion las pilas envasadas hacia la estacion 170 de envasado secundario.

La Figura 8 muestra un ejemplo mas detallado de un area 160 de transportador secundario y una estaciéon 170 de
envasado secundario. Como se muestra, la estacion de envasado secundario puede incluir una pluralidad de maquinas
171n de envasado secundario. Se observa que la Figura 2 representa dos maquinas 171 de envasado secundario
mientras que la Figura 8 muestra tres maquinas 171 de envasado secundario. De hecho, la estaciéon 170 de envasado
secundario puede emplear menos 0 mas estaciones de envasado secundario segun requiera el proceso de envasado.
Las maquinas 171n de envasado secundario emplean, cada una, un mecanismos 172n de alimentacion, que pueden
ser robots, que alimentan las maquinas 171n de envasado secundario con las pilas 108 de galletas envasadas de una
vez desde el transportador mecanico 161 secundario. Las maquinas 171 de envasado secundario aplican un envase
secundario a las pilas envasadas 108. Por ejemplo, las maquinas 171 de envasado secundario pueden poner las pilas
108 envasadas en bolsas, cajas, envoltorios, bandejas, cajas de cartdn o lo similar.
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Un ejemplo de la operacién del sistema 100 de transportador mecanico y envasado es el siguiente. Las galletas
se descargan desde un horno y se colocan sobre la parte 118 de recepcion del transportador mecénico 111
corriente arriba. Las galletas estan depositadas generalmente planas y no solapadas sobre el transportador
mecanico y pasan corriente abajo a lo largo del transportador mecénico 111 hacia un area 120 de giro. En o
alrededor del area 120 de giro, las galletas se canalizan en carriles.

Mientras se hallan en los carriles 117, las galletas comienzan a disponerse en pilas. Por ejemplo, se puede hacer vibrar las
galletas a lo largo del transportador mecanico de modo que las galletas comiencen a solaparse y a girarse a una posicién
vertical. Las pilas de galletas se aproximan a la parte 122 de extremo del transportador mecanico 111 corriente arriba que
se desplaza en una direccion perpendicular al transportador mecanico 141 de cangilones. De esta manera la pilas 105 de
galletas se alinean con los cangilones 144 de modo que las pilas 105 pueden alimentarse a los mismos. Un dispositivo 131
de alimentacién facilita la alimentacion de las pilas 105 de galletas a los cangilones en una estacion 130 de alimentacion.

Los cangilones 144 avanzan a continuacién a lo largo del transportador mecanico 141 de cangilones en una direccion
generalmente perpendicular a la longitud de las pilas 105. A medida que los cangilones 144 se aproximan a una
estacion 150 de envasado, dispositivos 142 de transferencia (p. €j., brazos roboticos), cogen las pilas 105 y alimentan
las pilas 105 a entradas 152 de maquinas 151 de envasado individuales. Por lo tanto, las pilas 105 se pueden transferir
a las maquinas 151 de envasado sin pasar a lo largo de un transportador mecanico dedicado aparte.

Las maquinas 151 de envasado envasan las pilas y colocan las pilas sobre un transportador mecéanico 161
secundario, que transporta las pilas envasadas 108 a una estacion 171 de envasado secundario. La estacién 171
de envasado secundario puede aplicar un envase secundario, o exterior, a los productos envasados 108.

El sistema descrito en la presente memoria proporciona varios efectos de eficiencia y ventajas frente a otros
sistemas de transporte y envasado. Un ejemplo de dicha ventaja es una reduccién en el nimero de trabajadores
manuales para facilitar un funcionamiento eficiente del sistema. Debido a que las galletas se desplazan
conjuntamente en un Unico transportador mecanico a diferencia de los carriles transportadores individuales
dedicados a cada maquina de envasado, el proceso es mas compacto. Por tanto, los trabajadores individuales
pueden supervisar una parte mayor del proceso, minimizadndose de este modo la plantilla de personal.

Otra ventaja que proporciona el sistema 100 descrito en la presente memoria es la capacidad para omitir pilas de galletas
que no son adecuadas para el envasado. Por ejemplo, si uno de los cangilones tiene una pila irregular o galletas rotas,
entonces los dispositivos de alimentacién pueden simplemente omitir ese cangilon. Ademas, aunque una de las maquinas
de envasado no esté operativa, todos los cangilones podran procesarse utilizando las otras méaquinas de envasado.

Otra ventaja del sistema descrito en la presente memoria incluye la capacidad de funcionar eficazmente ocupando
no obstante una menor area de planta. Dado que el sistema 100 no emplea carriles transportadores dedicados para
cada maquina de envasado, el tamafio del equipo empleado, y el espacio de planta que ocupa, puede ser mucho
mas pequefio. Por ejemplo, en algunas configuraciones el sistema 100 de la Figura 2 puede ocupar 120 m? en
comparacién con los 950 m? o0 mas del espacio de planta ocupado por el sistema convencional de la Figura 1.

La presente descripcion también presenta métodos para transportar y envasar productos alimenticios. La Figura
10 es un diagrama de flujo de un ejemplo de un método 500 para transportar y envasar productos alimenticios
descritos en la presente memoria.

En la etapa 510, las galletas se suministran a un transportador mecanico corriente arriba. En la etapa 510 las galletas
pueden suministrarse directamente desde un horno, o desde otro dispositivo. Las galletas recibidas pueden ser
generalmente planas y no superpuestas. Las galletas se transportan en una pluralidad de carriles, donde las galletas se
giran formando pilas sobre el transportador mecanico corriente arriba. En algunos ejemplos, las galletas y/o pilas de galleta
pueden hacerse girar a través de una curva de modo que las galletas en el extremo del transportador mecanico se
desplazan en una direccion perpendicular a la direccion en que se desplazan las galletas en el extremo final del
transportador mecanico. En algunos ejemplos, en la etapa 510, las galletas previamente planas y no superpuestas se
hacen girar sobre sus caras y se apilan en los carriles del transportador mecanico corriente arriba.

En la etapa 520, las galletas se transfieren a cangilones en un transportador mecanico de cangilones La etapa 520
puede incluir alimentar los productos alimenticios apilados en una pluralidad de cangilones en un segundo
transportador mecanico (p. €j., un transportador mecanico de cangilones) de manera que cada carril de la pluralidad
de carriles alimenta un cangilén aparte. En algunos ejemplos, cada cangilén individual contendra una pila individual
de galletas. También en la etapa 520, las pilas de galletas se transportan a lo largo del segundo transportador
mecanico en una direccion perpendicular a los carriles en el extremo del transportador mecéanico corriente arriba.

A continuacién, en la etapa 530, las pilas individuales de galletas se transfieren selectivamente desde el segundo
transportador mecanico a una estacién de envasado. Por ejemplo, en la etapa 530, las galletas se pueden transferir
mediante un brazo robético a una entrada de una maquina de envasado usando al menos un brazo robotico.
Notablemente, en la etapa 530, las pilas individuales de galletas se pueden transferir del transportador mecanico
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secundario, que es un transportador mecanico comun que transporta todas las galletas independientemente del destino
de la maquina de envasado a maquinas de envasado individuales sin emplear una cinta transportadora intermedia.

En algunos ejemplos, en la etapa 530, un primer brazo robético transfiere selectivamente una primera pila de
galletas a una primera maquina de envasado asociada con el primer brazo robético, mientras que un segundo
brazo roboético transfiere una segunda pila de galletas a una segunda maquina de envasado asociada con el
segundo brazo robotico. El primer brazo roboético puede agarrar a continuacién selectivamente una tercera pila de
galletas y transferir esa pila de galletas a la primera maquina de envasado, mientras que el segundo brazo
robotico transfiere una cuarta pila de galletas a la segunda maquina de envasado. Es decir, los brazos robéticos
pueden transferir de manera repetida y selectiva pilas de galletas de un transportador mecéanico comun (p. €j., el
transportador mecéanico segundo o de cangilones) para separar maquinas de envasado independientes.

En algunos planteamientos, el método puede incluir, en la etapa 530, determinar cuales de las pilas individuales de
productos alimenticios transportados a lo largo del segundo transportador mecanico son adecuadas para el
envasado. En dicho enfoque, al menos una de las maquinas de transferencia/brazos robéticos puede omitir o
desechar determinadas pilas de galletas que se consideran inadecuadas para el envasado.

En la etapa 540, las galletas se envuelven con un envoltorio continuo en una primera estacion de envoltura o
envasado. Por ejemplo, en la etapa 540, las galletas pueden ser envasadas en pilas envasadas por medio de
maquinas de envasado.

En la etapa 550, las pilas de galletas envueltas/envasadas se transfieren a un tercer transportador mecanico, tal
como un transportador mecénico 161 secundario descrito en la presente memoria con respecto a las Figuras 2-8.

El transportador mecanico secundario transfiere a continuacion la pila envuelta de galletas a una estacion de
envoltura secundaria en la etapa 560. La estacion de envoltura secundaria puede emplear una 0 mas maquinas
de envasado secundario que utilizan brazos robéticos para transferir las pilas de galletas envueltas o envasadas
del tercer transportador mecanico a la segunda estacion de envasado.

En la etapa 570, la estacién de envasado secundario aplica una segunda envoltura o envase a la pila de galletas
envasadas una vez. Por ejemplo, la estacion de envoltura secundaria puede aplicar un envase exterior alrededor
de una o mas de las pilas de galletas envasadas una vez.

La presente descripcion se refiere a productos alimenticios y, méas especificamente, a productos alimenticios horneados.
Por comodidad de uso, esta descripcién se refiere a productos alimenticios horneados en general como galletas, por lo
que se debe entender que dichas referencias generales a las galletas no son de aplicacion exclusivamente a las galletas.
Es decir, las referencias a las galletas en la presente deben entenderse en referencia a cualquier producto alimenticio
horneado que pueda ser fabricado en los procesos de produccion descritos, incluidos, aunque no de forma limitativa,
galletas, galletas saladas, magdalenas, tortas, productos de panaderia, barquillos o similares.
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REIVINDICACIONES
Un aparato (100) de envasado de productos alimenticios que comprende:

un transportador mecanico (111) corriente arriba que transporta articulos alimenticios a un
transportador mecanico (141) de cangilones con un conjunto de cangilones (144) conformados
para contener pilas de los productos alimenticios;

una estacién (130) de alimentacién que alimenta las pilas de productos alimenticios del
transportador mecéanico (111) corriente arriba a los cangilones (144) del transportador mecanico
(141) de cangilones; y

una pluralidad de dispositivos (142) de transferencia, asociados cada uno de ellos con una pluralidad de
maquinas (151) de envasado;

caracterizado por que el aparato (100) incluye:

un modulo de control que controla el funcionamiento de cada uno de los dispositivos
(142) de transferencia y determina cudl de las pilas individuales de los productos
alimenticios transfiere cada uno de los dispositivos (142) de transferencia, y a cual de
las maquinas (151) de envasado;

estando el mddulo de control configurado para activar selectivamente uno cualquiera de
los dispositivos (142) de transferencia para levantar selectivamente, desde los cangilones
(144) del transportador mecanico (141) de cangilones, una de las pilas individuales de
productos alimenticios que el médulo de control ha determinado se debe transferir a una
maquina (151) de envasado y transferir la una de las pilas individuales levantadas de los
cangilones (144) a la maquina (151) de envasado.

El aparato (100) de la reivindicacién 1, en donde cada uno de los dispositivos (142) de transferencia
comprende un brazo roboético que esta configurado para transferir selectivamente una pila individual de
productos alimenticios del transportador mecéanico (141) de cangilones a la maquina (151) de envasado
asociada.

El aparato (100) de la reivindicacion 2, en donde el médulo de control esté configurado para controlar cada
uno de los dispositivos (142) de transferencia para omitir pilas de productos alimenticios que son
considerados por el médulo de control inadecuados para el envasado mediante la maquina (151) de
envasado.

El aparato (100) de la reivindicacion 1, en donde cada uno de los dispositivos (142) de transferencia esta
configurado para transferir pilas del transportador mecénico (141) de cangilones a la maquina (151) de
envasado asociada sin emplear un transportador mecanico intermedio.

El aparato (100) de la reivindicaciéon 1, en donde la estacion (130) de alimentacion comprende un alimentador
volumétrico que controla el descenso de las pilas de productos alimenticios desde los carriles del transportador
mecanico (111) corriente arriba a cangilones (144) del transportador mecanico (141) de cangilones.

El aparato (100) de la reivindicacion 1, que comprende, ademds, un transportador mecanico (161)
secundario, un dispositivo (162) de transferencia secundario y una estacion (170) de envasado
secundario, cada uno de ellos corriente abajo de al menos una de las maquinas (151) de envasado, en
donde la una de las maquinas (151) de envasado estad configurada para transferir los productos
envasados al transportador mecanico (161) secundario, en donde el dispositivo (162) de transferencia
secundario esta configurado para transferir los productos envasados del transportador mecanico (161)
secundario a la maquina (171) de envasado secundario, y en donde la maquina de envasado secundario
esta configurada para aplicar un envasado secundario al producto envasado.

Un método de envasado de productos alimenticios que comprende:

formar un conjunto de pilas individuales de productos alimenticios;

hacer avanzar el conjunto de pilas individuales de productos alimenticios en una direccion
descendente;

caracterizado por que el método incluye:

identificar una de las pilas individuales de productos alimenticios para transferirla a una
de una pluralidad de maquinas (151) de envasado;

levantar, mediante un dispositivo (142) de transferencia controlado y seleccionado por
el moédulo de control, la identificada de las pilas individuales de productos alimenticios
del conjunto;
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transferir la identificada de las pilas individuales de productos alimenticios levantadas
mediante el dispositivo (142) de transferencia seleccionado por el médulo de control del
conjunto a la una de una pluralidad de maquinas (151) de envasado; y

envasar al menos parte de la identificada de las pilas individuales de productos
alimenticios con la una de la pluralidad de maquinas (151) de envasado.

El método de la reivindicacion 7, que comprende, ademas, determinar, mediante el médulo de control,
cuales de las pilas individuales de productos alimenticios en el conjunto son adecuadas para el envasado
y cudles de las pilas individuales de productos alimenticios en el conjunto no son adecuadas para el
envasado, y controlar el dispositivo (142) de transferencia de modo que omitan pilas individuales de
productos alimenticios determinados por el médulo de control como inadecuados para el envasado.

El método de la reivindicacién 7, que comprende, ademas, usar un brazo robético (142) para transferir
una de las pilas individuales de productos alimenticios desde el conjunto hasta la una de una pluralidad
de maquinas (161) de envasado.

El método de la reivindicacion 7, en donde los productos alimenticios tienen una cara y un borde,
comprendiendo ademas el método mover los productos alimenticios de su cara hasta su borde de
manera que los productos alimenticios queden sobre sus bordes en las pilas.

El método de la reivindicacion 7, que comprende, ademas:

identificar una segunda de las pilas individuales de productos alimenticios para transferirla a una
segunda maquina (171) de envasado, habiéndose separado la segunda de las pilas individuales
de productos alimenticios de la identificada de las pilas individuales de productos alimenticios
mediante al menos una pila intermedia de productos alimenticios;

transferir la segunda de las pilas individuales de productos alimenticios desde el conjunto hasta
la segunda maquina (171) de envasado; y

envasar al menos parte de la segunda de las pilas individuales de productos alimenticios con la
segunda maquina (171) de envasado.
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