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DESCRIPCION
Dispositivo y procedimiento para inspeccionar recipientes

La invencion se refiere a un dispositivo y a un procedimiento para inspeccionar recipientes conforme a las
reivindicaciones independientes. Se conoce un dispositivo genérico por el documento US 7.560.720 B2. Los
recipientes se alimentan a diferentes ruedas de transporte a través de una alimentacién y un transportador de
tornillo. Sin embargo, en el caso de una nueva inspeccion, el tornillo de alimentacion debe detenerse para que el
recipiente que debe inspeccionarse pueda ser alimentado a la rueda de inspeccion. Esto crea una interrupcion en el
transporte.

Los dispositivos con transportadores de tornillo adicionales son relativamente complejos. Ademas, hay un mayor
desgaste debido al constante arranque y parada del transportador de tornillo.

La invencion se basa en el objetivo de eliminar o reducir las desventajas mencionadas. Este objetivo se consigue
mediante las caracteristicas de las reivindicaciones independientes.

Ventajas de lainvencién

El dispositivo de acuerdo con la invencién y el procedimiento de acuerdo con la invencién para inspeccionar
recipientes de acuerdo con las caracteristicas de las reivindicaciones independientes tienen, en cambio, la ventaja
de que se crea un hueco en caso de una nueva inspeccion sin detener la admisién. Ademas, puede prescindirse de
transportadores de tornillo. El desgaste también se reduce ya que ahora es posible un funcionamiento continuo. Esto
se logra de acuerdo con la invencion por que se usa una rueda que se mueve de manera continua para la extraccion
de la alimentacion. Esta rueda transfiere los recipientes que van a inspeccionarse a otra rueda, en concreto, a una
rueda de alimentacion para la alimentacion a un médulo de inspeccion. Los recipientes que deben inspeccionarse de
nuevo también pueden ser alimentados a esta rueda adicional a través de una rueda adicional. En el caso de una
nueva inspeccion, los recipientes que deben inspeccionarse de nuevo llegan a la rueda de alimentacion. Se evita asi
una alimentacion desde la primera rueda a la rueda de alimentacién. Mas bien, un recipiente que ya se ha extraido
permanece en la primera rueda y, una vuelta mas tarde, se transfiere de nuevo a la rueda de alimentacién pasando
por la retencion de la alimentacion o la correa de admisién. Sin embargo, la primera rueda no se detiene en este
caso. Gracias al funcionamiento continuo es posible un modo de funcionamiento con poco desgaste.

En un perfeccionamiento conveniente esta previsto que se efectle una inspeccion preliminar en la primera rueda.
Con ello, recipientes eventualmente dafiados pueden ser ya previamente descartados a tiempo sin que sea
necesario alimentarlos al mdédulo de inspeccion. Esto aumenta la seguridad de la inspeccion.

En un perfeccionamiento conveniente esta prevista una cinta transportadora como alimentacién. Esta cinta
transportadora puede alimentar de manera continua una gran cantidad de recipientes para su inspeccion, lo que
facilita la compensacion de eventuales fluctuaciones. La primera rueda esta prevista para extraer los recipientes
alimentados desde la alimentacién. La primera rueda llena cada posicion de recepcion vacia con recipientes. Esto
hace posible que, en el caso de los recipientes que se deben inspeccionar de nuevo, los recipientes en la primera
rueda se puedan devolver de nuevo a una posicion de extraccidn sin que a este respecto sea necesario detener la
alimentacion.

En un perfeccionamiento conveniente esta previsto que la transferencia de recipientes que deben inspeccionarse de
nuevo a la rueda de alimentacion tenga prioridad sobre una alimentacion de recipientes desde la primera rueda a la
rueda de alimentacion. Por un lado, esto lleva a una nueva inspeccion rapida. Por otro lado, los recipientes se
almacenan de manera intermedia de manera particularmente sencilla en la alimentacién. Otros perfeccionamientos
convenientes se desprenden de las demas reivindicaciones dependientes y de la descripcion.

Dibujo
Una ejemplo de realizacion del dispositivo y del procedimiento para inspeccionar recipientes se representa en el
dibujo y se describe con mas detalle a continuacion.

Muestran:

la figura 1, una vista en planta esquematica del dispositivo, y
la figura 2, un diagrama de flujo de un procedimiento correspondiente.

En la figura 1 se muestra un dispositivo para inspeccionar recipientes 12. Este dispositivo 10 comprende al menos
una alimentacion 14, a través de la cual se alimentan los recipientes 12 que se van a inspeccionar. La alimentacion
14 es, por ejemplo, una cinta de alimentacion que continuamente lleva suficientes recipientes 12 al area de alcance
de la primera rueda 21. Los recipientes 12 se muestran esquematicamente en una vista en planta. Los recipientes 12
pueden ser, por ejemplo, recipientes farmacéuticos tales como ampollas, viales, botellas, cartuchos o jeringas. En
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principio, sin embargo, también son posibles otros recipientes 12. Cada uno de los recipientes 12 llega
individualmente a una primera rueda 21, que sirve como rueda de transporte y/o rueda de inspeccion para los
recipientes 12. La primera rueda 21 gira continuamente conforme a la direccién de la flecha y mueve los recipientes
12 extraidos al menos hasta un primer punto de transferencia 41. Se indica esquematicamente un punto de
extraccion 50, en el que los recipientes 12 alimentados a través de la alimentacién 14 se transfieren a posiciones de
transporte vacias de la primera rueda 21. A través de una primera trayectoria de transporte 51, indicada mediante
una linea continua, los recipientes 12 transportados llegan a una tercera rueda 23 a través de un primer punto de
transferencia 41. La tercera rueda 23 se mueve en sentido contrario a la direccion de rotacion de la primera rueda
21, por ejemplo en sentido antihorario. La tercera rueda 23 funciona como una rueda de alimentacion de los
recipientes 12 transferidos desde la primera rueda 21 para un médulo de inspeccion 16. El médulo de inspeccion 16
también esté configurado de manera cilindrica y, en el ejemplo de realizacidn, gira en el sentido horario, tal como se
indica mediante la flecha correspondiente. Los recipientes 12 alimentados se verifican en el mddulo de inspeccion
16. Por ejemplo, se verifica la estanqueidad de los recipientes 12, previamente llenados con un producto
correspondiente, tal como, por ejemplo, productos farmacéuticos liquidos o sélidos. Esta verificacion de
estanqueidad podria llevarse a cabo, por ejemplo, utilizando alta tensiéon. También puede tener lugar una inspeccion
de particulas asi como una inspeccién cosmética a través de una inspeccion visual, por ejemplo, en asociacion con
una camara CMOS con una interfaz de alta velocidad. Alternativamente, también podria llevarse a cabo una
denominada verificacion de estanqueidad del espacio de cabeza midiendo la luz absorbida que penetra en el
espacio de cabeza de los recipientes 12 que se van a inspeccionar por medio espectroscopia laser. En este caso,
por ejemplo, se verifica la estanqueidad del cierre. El modulo de inspeccion 16 mueve los recipientes 12 en sentido
horario al menos desde la segunda posicion de extraccion 42 hasta la tercera posicién de extraccion 43 para
transferirlos a una quinta rueda 25.

Los recipientes inspeccionados 12 son extraidos del mddulo de inspeccion 16 a través de la quinta rueda 25. La
quinta rueda 25 tiene la posibilidad de transferir los recipientes inspeccionados 12 a una cuarta rueda 24 a través de
un cuarto punto de transferencia 44. Alternativamente, los recipientes 12 también pueden pasar de la quinta rueda
25 a una sexta rueda 26. La cuarta rueda 24 se mueve en la sentido contrario a la quinta rueda 25, en el ejemplo de
realizacion en sentido horario. La cuarta rueda 24 presenta numerosos puntos de transferencia. Por lo tanto, los
recipientes 12 transportados en la cuarta rueda 24 pueden transferirse a una séptima rueda 27 y/o a una octava
rueda 28 y/o a una novena rueda 29. Ademas, existe la posibilidad de que los recipientes 12 transportados en la
cuarta rueda 24 vuelvan de nuevo a la tercera rueda 23 en un quinto punto de transferencia 45. La primera rueda 21
presenta, asimismo, un punto de transferencia, no especificado mas detalladamente, hacia una segunda rueda 22.
Las ruedas 22, 25, 26, 27, 28, 29 sirven para descargar recipientes 12 ya inspeccionados a estantes 31 a 37
disponibles. En funcién del estado detectado del recipiente 12, se pueden activar diferentes estantes 31 a 37 con las
ruedas de transporte 22, 25, 26, 27, 28, 29 asociadas.

En la figura 1 se indica, ademas, una segunda trayectoria de transporte 52 en linea discontinua. A través de la
segunda trayectoria de transporte 52, los recipientes 12 que deben inspeccionarse de nuevo pasan del médulo de
inspeccion 16 al mismo maédulo de inspeccion 16 para volver a ser inspeccionados. Para ello, los recipientes 12 en el
punto de transferencia 43 pasan del modulo de inspeccion 16 a la quinta rueda 25, desde alli después de la
transferencia en el punto de transferencia 44 a la cuarta rueda 24, desde alli después de la transferencia en el quinto
punto de transferencia 45 a la tercera rueda 23 y desde alli de vuelta al médulo de inspeccién 16 en el punto de
transferencia 42.

Para crear una posicion vacia para el recipiente 12 que debe inspeccionarse de nuevo en la tercera rueda 23, en la
posicién adecuada no tiene lugar ahora una transferencia desde la primera rueda 21 a la tercera rueda 23 en el
primer punto de transferencia 41. Mas bien, el recipiente 12 que se encuentra en la primera rueda 21 en la primera
posicion de transferencia 41 vuelve de nuevo al area de la alimentacion 14, tal como se indica mediante la tercera
trayectoria de transporte 53. Dado que este recipiente 12 ahora ocupa la posicion correspondiente en la primera
rueda 21, ningun recipiente 12 nuevo puede llegar ahora a la primera rueda 21 desde la alimentacion 14 en esta
posicién. Después de que el recipiente 12 que debe inspeccionarse de nuevo se haya introducido desde la cuarta
rueda 24 a la tercera rueda 23 en esta posicién vacia, los recipientes 12 que se alimentaron a través de la primera
rueda 21 llegan a la posicién subsiguiente de la tercera rueda 23.

Opcionalmente, también se puede realizar una inspeccién preliminar en la primera rueda de transporte 21. Solo los
recipientes 12 que se consideren aptos llegan a la tercera rueda 23. En caso contrario, se produce una descarga a
través de la segunda rueda 22 al primer estante 31.

Un control 40 controla el dispositivo 10 mostrado en la figura 1 de acuerdo con el diagrama de flujo segun la figura 2.
Asi pues, en una etapa 100 tiene lugar una alimentacion continua de los recipientes 12 desde la alimentacion 14 a la
primera rueda 21, pero solo a posiciones vacias. Una inspeccion preliminar segun la etapa 101 tiene lugar en la
primera rueda 21. El control 40 identifica si el recipiente 12 ha sido clasificado como correcto en la inspeccion previa,
consulta 103. En el caso de un recipiente 12 correcto, sigue una consulta 105. Esta incluye si se debe generar o no
una posicién vacia en la tercera rueda 23 para un recipiente 12 que debe inspeccionarse de nuevo. Por tanto, si la
cuarta rueda 24 ha transferido un recipiente 12 que debe inspeccionarse de nuevo a la tercera rueda 23, el
recipiente 12 correspondiente permanece en la primera rueda 21. El recipiente 12 que permanece solo se alimenta a
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la tercera rueda 23 a través de la tercera trayectoria de transporte 53 después de al menos una vuelta adicional,
etapa 106. La transferencia de acuerdo con la etapa 107 en el primer punto de transferencia 41 desde la primera
rueda 21 a la tercera rueda 23 solo tiene lugar, por lo tanto, si no se debe generar una posicidn vacia, consulta 105.
El recipiente 12 que se va a inspeccionar pasa, a continuacion, de la tercera rueda 23 al médulo de inspeccién 16 a
través del segundo punto de transferencia 42, etapa 109. El recipiente 12 se inspecciona a continuacion en el
madulo de inspeccion 16, etapa 111. Si el control 14 identifica, a continuacion, que el resultado no esta claro, es
decir, que debe efectuarse una nueva inspeccion, consulta 113, el recipiente 12 que debe inspeccionarse de nuevo
llega a la quinta rueda de transporte 25 conforme a la etapa 117. En caso contrario, el recipiente 12 inspeccionado
es descargado (etapa 115), lo que también puede realizarse dado el caso a través de la quinta rueda de transporte
25. En la etapa 115 de descarga, el recipiente 12 llega a uno de los estantes 31 a 37, en funcién del resultado de la
inspeccion. El recipiente 12 que debe inspeccionarse de nuevo pasa a continuacion de la quinta rueda 25 a la cuarta
rueda 24, etapa 119, y de nuevo a la tercera rueda 23, etapa 107. Como ya se describié, siguen las etapas 109 a
115 subsiguientes.

En principio, la disposicion de las ruedas 21, 23, 24, 25 podria tener lugar de una manera diferente o,
alternativamente, podrian preverse otras ruedas adicionales entremedias. Sin embargo, es esencial que la primera
rueda 21 pueda seguir moviéndose continuamente, incluso en caso de que tengan que crearse posiciones vacias en
la rueda de alimentacion 23 para recipientes 12 que deben inspeccionarse de nuevo. Es necesario para ello que el
control 40, por un lado, conozca con seguridad la posicion de un recipiente 12 que debe inspeccionarse de nuevo
con respecto al primer punto de transferencia 41. En consecuencia, el control 40 debe controlar la transferencia en el
primer punto de transferencia 41 desde la primera rueda 21 a la tercera rueda 23. Para generar una posicion vacia,
el recipiente 12, que aun no ha sido inspeccionado, debe permanecer en la primera rueda 21 y no debe transferirse
a la tercera rueda 23. Con este fin, deben activarse correspondientemente unos mecanismos de sujecion o retencion
en la rueda 21 de tal modo que no se abran. Ademas, los mecanismos de retencion en la tercera rueda 23 deben
activarse de tal modo que no lleven a una extraccion en el primer punto de transferencia 41, sino a una recepcion del
recipiente 12 que debe inspeccionarse de nuevo en el quinto punto de transferencia 45.

El dispositivo y el procedimiento para inspeccionar recipientes 12 son particularmente adecuados en la industria
farmacéutica para inspeccionar productos farmacéuticos liquidos o sélidos introducidos en recipientes 12. Sin
embargo, el uso no se limita a esto. Otros productos, tales como alimentos, etc., envasados en recipientes 12, tales
como bolsas de embalaje, bolsas tubulares, cajas de cartén o similares, también podrian inspeccionarse en el
dispositivo 10 descrito y con el procedimiento descrito.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo para inspeccionar recipientes (12), que comprende al menos un mddulo de inspeccién (16) para
inspeccionar recipientes (12), al menos una alimentacion (14) para los recipientes (12) que se van a inspeccionar, al
menos una primera rueda (21) para la extraccion y el transporte adicional de los recipientes (12) alimentados desde
la alimentacion (14), al menos una rueda (23) adicional para alimentar los recipientes (12) al médulo de inspeccion
(16), en donde la primera rueda (21) alimenta recipientes (12) a la rueda (23) adicional, caracterizado por que esta
previsto al menos un control (40) que controla la transferencia de al menos un recipiente (12) desde la primera rueda
(21) a la rueda (23) adicional en un punto de transferencia (41) de tal modo que, en el caso de un recipiente (12) que
debe ser inspeccionado de nuevo, al menos una vez no se produce la transferencia de un recipiente (12) desde la
primera rueda (21) a la rueda (23) adicional.

2. Dispositivo segun la reivindicacién 1, caracterizado por que un recipiente (12) que debe inspeccionarse de nuevo
se alimenta desde el moédulo de inspeccion (16) a la rueda (23) adicional a través de al menos una rueda (24, 25)
adicional.

3. Dispositivo segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que tiene lugar una inspeccion
preliminar en la primera rueda (21).

4. Dispositivo segun una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que el control (40) controla la
extraccion de los recipientes (12) alimentados de la alimentacién (14) de tal manera que no se produce la extraccién
de al menos un recipiente (12) si no se ha producido previamente la transferencia de al menos un recipiente (12) a la
rueda adicional (23).

5. Procedimiento para inspeccionar recipientes (12), en donde una alimentacion (14) alimenta recipientes (12) a una
primera rueda (21), en donde la primera rueda (21) se mueve preferiblemente de manera continua y alimenta
recipientes (12) extraidos a una rueda (23) adicional, que entrega los recipientes (12) alimentados a un mddulo de
inspeccion (16) que inspecciona los recipientes (12), caracterizado por que en el caso de una nueva inspeccion de
un recipiente (12) que ya ha sido inspeccionado, no se produce la transferencia desde la primera rueda (21) a la
rueda (23) adicional con el fin de crear al menos una posicion vacia para el recipiente (12) que debe inspeccionarse
de nuevo.

6. Procedimiento segun la reivindicacion de procedimiento anterior, caracterizado por que en la primera rueda (21)
tiene lugar una inspeccion preliminar y/o se realiza una transferencia a la rueda (23) adicional en funcion de la
inspeccion preliminar.

7. Procedimiento segin una de las reivindicaciones de procedimiento anteriores, caracterizado por que un
recipiente (12) que debe inspeccionarse de nuevo se lleva desde el médulo de inspeccion (16) a la rueda (23)
adicional a través de al menos una rueda (24, 25) adicional.

8. Procedimiento segun una de las reivindicaciones de procedimiento anteriores, caracterizado por que, para crear
una posicion vacia para el recipiente (12) que debe inspeccionarse de nuevo, el recipiente (12) que se encuentra en
la primera rueda (21) no se transfiere al primer punto de transferencia (41), sino que se devuelve de nuevo en
direccién a la alimentacion (14).

9. Procedimiento segun una de las reivindicaciones de procedimiento anteriores, caracterizado por que, en funcién
de la inspeccion en el moédulo de inspeccion (16), tiene lugar un deposito del recipiente (12) inspeccionado en uno de
los estantes (31-37).

10. Procedimiento segin una de las reivindicaciones de procedimiento anteriores, caracterizado por que se crea al
menos un puesto vacio para un recipiente (12) que debe inspeccionarse de nuevo mientras la primera rueda (21)
esta en funcionamiento, preferiblemente de manera continua.
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