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Informacién general

1 Informacién general

Esta especificacion aborda los requerimientos que deben cumplir los envases nuevos asi como sus
condiciones de apilado y procesamiento para despaletizar o desapilar una pila de envases nuevos, ya
sea mediante las funciones de desapilado horizontal o vertical.

No se abordan los siguientes temas:
El procesamiento de envases llenos ni de cajas con envases vacios
Las funciones de apilado ni de paletizacion
Los embalajes secundarios genéricos como, p. ej., las bandejas tipo cluster o los packs de embala-
jes combinados

Envase
Los envases se fabrican con una gran variedad de formas y materiales, cilindricos, cuadrados, figu-
rativos, de forma libre, de vidrio, hojalata, aluminio o plastico. Ejemplos concretos son las botellas
de vidrio, las latas, los envases de plastico, las latas de aceite o los envases con motivos decorati-
vos. Son el envase en el que se llena el producto final.
En su mayor parte, los envases cilindricos de PET son transportados por el cliente directamente
desde su propia maquina sopladora hasta la llenadora, en cuyo caso no suele ser necesario el
transporte de pilas de envases nuevos. Un reto es la escasa estabilidad de los envases de PET (espe-
cialmente los de base en forma de pétalos o de estrella) asi como su escaso peso especifico. En ca-
sos puntuales, solo sera necesario alimentar pilas de PET nuevo si no se dispone de maquina sopla-
dora. En general, aqui también se aplican las reglas descritas para otros tipos de envases. En casos
concretos, se debe comprobar la procesabilidad de las pilas de envases de PET en el disefio.
Esta especificacion se refiere principalmente a los envases mas utilizados, los envases de formato
especial pueden aproximarse en sus propiedades a los envases mencionados en esta especificacion
técnica. Como la variedad de envases de formato especial es a menudo ilimitada, resulta dificil
abordar toda la gama.

Procesamiento de envases nuevos

Tener en cuenta los siguientes puntos acerca del procesamiento de envases nuevos:
Las pilas de envases nuevos se desapilan después de su entrega. En este proceso, primero se retira
el material de embalaje o de seguridad para el transporte, como los flejes, las laminas, los bastido-
res estabilizadores o la placas de cubierta, para después despaletizar los envases por empuje en la
mayoria de los casos o bien levantandolos del palet capa por capa.
En el caso de llenado de no retornables se requerira una afluencia permanente de envases nuevos.
Si, por el contrario, el llenado es de envases retornables, se irdn suministrando envases nuevos uni-
camente cuando sea necesario. Los envases nuevos que se incorporen irdn compensando la de-
manda de la linea o las pérdidas por envases retornables dafados.

.3 En el glosario figuran las definiciones pertinentes de los términos.
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Informacién general

1.1

Requisitos que ha de cumplir una pila de envases nuevos

Para poder procesar sin problemas pilas de envases nuevos se deberan cumplir determinados requisi-
tos. Por lo tanto, deberan respetarse los requisitos exigidos a una pila de envases nuevos para que es-
ta sea procesada correctamente. En la tabla siguiente se relacionan los requisitos fundamentales que

se le exigen a una pila de envases nuevos.

Requisitos que ha de cumplir una pila de
envases NUevos y su procesamiento

Fundamento

Véase al respecto

Almacenamiento

Las pilas de envases nuevos deben alma-
cenarse en un entorno secoy con poca
humedad. Estéa prohibido almacenarlas a
la intemperie

Las placas intercaladas de cartén, las bandejas y las bandejas
invertidas se ablandan cuando la humedad del aire es excesi-
va, pudiendo asi las bases de los envases presionar y hundir
la placa intercalada, véase la definicién "efecto Lego".

4.2 Condiciones am-
bientales durante el
almacenamiento y el
transporte [ 17]

La pila debe estar protegida de la luz so-
lar

La luz solar directa puede influir negativamente sobre las
propiedades y el aspecto de los envases.

4.2 Condiciones am-
bientales durante el
almacenamiento y el
transporte [ 17]

Esta prohibido almacenar las pilas de en-
vases nuevos cerca de gases de combus-
tion, sustancias quimicas o aceites.

Partes de la pila pueden captar sustancias que no se ajustan a
la legislacion alimentaria.

4.3 Reciclaje regla-
mentado [ 18]

6 Auxiliares y material
de embalaje [ 27]

Las pilas de envases nuevos empezadas
gue vayan a volver a almacenarse debe-
ran envolverse de nuevo completamente
en film

Si no se hace, los envases pueden ensuciarse. Ademas, la es-
tabilidad de la pila se recupera al envolverla en film.

6 Auxiliares y material
de embalaje [ 27]

Pila de envases nuevos

La pila de envases nuevos no deberia su-
perar ni quedarse corta respecto a la su-
perficie que ocupan los palets

Sobrepaletizacién: Los envases del borde pueden caerse
muy facilmente una vez retirado el film plastico.
Infrapaletizacién: Al sobresalir, las placas intercaladas
podrian doblarse al envolverlas con film. La unidad de
centrado de pilas no podra acercarse a la pila porque la
capa es mas pequefia que el palet.

5.2 Infrapaletizacién y
sobrepaletizacion
[+ 20]

No deberd existir una distancia superior a
20 mm entre la altura de apilado real y la
tedrica

La suma real de las capas (altura de la pila) debera correspon-
der al nivel de empuje de las mismas.

5.3 Precision del api-
lado [ 21]

Las distintas capas de la pila deberan es-
tar apiladas perfectamente en vertical
unas encima de otras

Posibles salientes de las capas desestabilizarian la pila.

5.3 Precision del api-
lado [ 21]

La pila que se ha de despaletizar debera
tener al menos seis capas.

Si la pila tiene muy pocas capas, es de esperar una pérdida de
rendimiento.

6.3 Bandejas/bande-
jas invertidas [ 32]

Palets

Los palets tienen que estar planos. Los
maximos de diferencia de altura en la su-
perficie deberadn encontrarse dentro de
los parametros especificados

En el caso de grandes diferencias de altura, los envases no
podran ser levantados ni empujados correctamente

5.4 Palets [ 23]

Los palets no deberan presentar dafios
significativos

De lo contrario, no podran ser procesados con la maquina

5.4 Palets [ 23]

Film pléstico
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Informacién general

Requisitos que ha de cumplir una pila de
envases NUevos Yy su procesamiento

Fundamento

Véase al respecto

Retirar todos los restos de film que que-
den en la pila de envases nuevos; si es ne-
cesario, disponer un dispositivo elevador
de palets en la estacién de retirada de
film

Los restos de film que se encuentren en el palet podrian fijar
en falso una placa inferior suelta a la base del palet.

Los restos de film pueden hacer que los sensores se activen
incorrectamente.

6.1 Film de embalaje
[ 27]

Placas intercaladas y placas inferiores

El radio de las esquinas de las placas in-
tercaladas debera coincidir con el radio
del envase de la esquina correspondiente

Si el radio de las esquinas de las placas intercaladas es dema-
siado grande, los envases de las esquinas y los del borde ten-
deran a desprenderse de la capa cuando se retire el film. Si el
radio de la esquina es demasiado pequefio, el film doblara la
esquina de la placa hacia abajo

-> |os envases de la esquina se caeran

6.2 Placas intercala-
das [ 28]

Transporte de la pila de envases nuevos

La pila no debera ser tocada lateralmente
con la aproximacién de una carretilla in-
dustrial en caso de que esta sea transpor-
tada con este tipo de vehiculos

Si la carretilla elevadora colisionara con la pila de envases
nuevos al acercarse por un lado, los envases del borde podri-
an deformarse, romperse o la pila podria salirse de su rango
de tolerancia permitido.

8 Transporte de la pi-
la de envases nuevos
[+ 45]

Aceleracién moderada, especialmente de
la pila de envases nuevos sin inmovilizar/
sin film

Si la aceleracién del transporte es excesiva, la pila puede ce-
der, doblarse o inclinarse.

8 Transporte de la pi-
la de envases nuevos
[ 45]

Evitar la inclinacion de la pila de envases
nuevos

Peligro de que las placas se desplacen entre si

8 Transporte de la pi-
la de envases nuevos
[ 45]

Envases de formatos especiales

Comprobar con antelacién los envases de
formato cénico

Los envases cénicos no presentan continuidad en la cara ex-
terna, solo se tocan en un punto a cierta altura. Por lo tanto,
pueden inclinarse cuando son empujados para su despaleti-
zacién. Ademas, la carga puntual provoca una mayor abra-
sién de la superficie del envase cénico. Los envases cénicos
deberan ser inspeccionados por el departamento de disefio
industrial de Krones.

10.3 Botellas [ 50]

Consultar antes si se dispone de envases
de formato especial

Los envases de formato especial presentan formas cuya viabi-
lidad debera ser verificada por el departamento de disefio in-
dustrial de Krones

10.3 Botellas [ 50]

1.2

Comunicacién sobre temas relevantes

En esta especificacion técnica se describen las particularidades de las pilas conformadas por envases
nuevos y también aquellas de los envases apilados.

En la siguiente tabla se enumeran las caracteristicas mas importantes que nuestros clientes deberan
consultarle al departamento de ventas o de ingenieria industrial de Krones a fin de garantizar una tra-

mitacién fluida del pedido.

N. La comunicacién Cliente - Kro- |Fundamento Véase al respecto:
nes es necesaria de forma sos-
tenida cuando se utilizan:

1. Envases de PET nuevos en una |Por razones de coste y debido a su escasa estabilidad, suelen |1 Informacién ge-
pila fabricarse por soplado justo antes del llenado neral [ 4]

2. Placa intercalada Chapatex Dos superficies diversas y una placa intercalada de mayor pe-|Glosario

so influyen en los elementos de agarre
TD10027156 ES 00 1.2 Comunicacién sobre temas relevantes 6
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Informacién general

N.° La comunicacién Cliente - Kro- |Fundamento Véase al respecto:
nes es necesaria de forma sos-
tenida cuando se utilizan:

3. Efecto Lego [de engranaje] Deben optimizarse las condiciones de transporte, de almace- |Glosario

namiento y el tipo de auxiliar de embalaje utilizado.

4. Envases de formato cénico Los envases cénicos pueden volcarse, montarse unos sobre 1.1 Requisitos que
otros o inclinarse al ser empujados para su despaletizacién o |ha de cumplir una
cuando se encuentran en la mesa de descarga. Si se utilizan |pila de envases
elementos de agarre de elevacidn, los cuellos de los envases |nuevos [ 5]
cénicos no podran ser agarrados en condiciones de seguri-  [5.4 Palets [ 23]
dad si los palets no estan planos 10.3 Botellas

[ 50]

5. Envases de formato especial Por su forma particular, debera ser verificada su viabilidad  |1.1 Requisitos que

mediante dibujos o muestras manuales. ha de cumplir una
pila de envases
nuevos [ 5]
10.3 Botellas
[* 50]

6. Utilizacién de un cabezal de Cuando se utiliza un cabezal de agarre elevable, es imperati- |2 Distincién entre
agarre elevable (cabezal con lis- [vo que la relacion entre el diametro del cuerpo de la botella y |despaletizadora
tones de agarre, cabezal de el diametro del cuello de la botella sea verificado por el de-  |horizontal y des-
agarre con tubos inflables o ca- |partamento de disefio industrial, de modo que las unidades |paletizadora verti-
bezal con tulipas de agarre) de agarre puedan penetrar entre los cuellos de los envases. |cal [ 9]

7. Método de apilado de palets de |Es mejor encontrar una solucién de estanteria para proteger |4.1 AlImacena-
envases nuevos uno encima de |las pilas de los dafios. miento [ 17]
otro

8. Infrapaletizacién o sobrepaleti- |Consultar al departamento de ingenieria industrial de Krones |5 Paletizacién de
zacion de la capa sobre el palet |en caso de que surjan divergencias por infrapaletizacion o so-|salida [ 20]

brepaletizacién o por el tamafio de la placa intercalada res-
pecto al palet.

9. Pilas de envases nuevos con El dispositivo de centrado podria impactar contra los envases |5.3 Precision del
una desviacién circunferencial |y dafarlos. Ademas la pila podria ser inestable apilado [ 21]
de la capa x-y superior a los
25-50 mm

10. Palets con desniveles superio- |Despaletizadora por empuje: El dispositivo despaletizador 5.4 Palets [ 23]
res a 5mm a nivel de capa por empuje se detiene al colisionar con un palet irregular

emitiendo un mensaje de error.

Despaletizadora por elevacién: Dependiendo del elemento de
agarre que se utilice, es posible que no sea posible agarrar
los cuellos de los envases cénicos, mas hondos

11. Carga electrostatica entre el Los filmes y los envases pueden cargarse electrostaticamen- |6.1 Film de emba-
filmy los envases te debido a la friccién creada durante la retirada del film. laje [ 27]

12. Devolucién de las placas inter- |Cuando se utilicen placas intercaladas reutilizables, el usua- |6.2 Placas interca-
caladas al fabricante de pilas de |rio debera clasificarlas previamente de forma que solo pue- |ladas [ 28]
envases nuevos dan reutilizarse las placas intercaladas que se encuentren en

perfecto estado.
13. Uso de bandejas/bandejas in- |En el caso de las despaletizadoras por empuje, no prevalece |6.3 Bandejas/ban-

vertidas al utilizar una despale-
tizadora por empuje o por ele-
vacién

el procesamiento de bandejas invertidas debido al centrado
especial de las capas, la estacion de despaletizacion, el com-
plejo ajuste del software y la reduccién del rendimiento que
supone; no obstante, si se va a procesar este tipo de bande-
jas, hay que consultar al departamento de ventas de Krones
sobre los costes adicionales, que seran significativos. En cam-
bio, el procesamiento de bandejas invertidas es practica co-
mun en las despaletizadoras por elevacién.

En el caso de la despaletizadora por elevacién, comprobar si
la altura seleccionada del borde de la bandeja es viable para
envases de todas las alturas

dejas invertidas
[ 32]
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Informacién general

latas

los dispositivos elevadores, es importante facilitarle las fichas
de datos correspondientes al departamento de disefio indus-
trial de Krones. Los rebordes de las latas deben quedar por
debajo del diametro de la lata.

N.° La comunicacién Cliente - Kro- |Fundamento Véase al respecto:
nes es necesaria de forma sos-
tenida cuando se utilizan:

14. Solicitar "corta-flejes" automati- |Es posible adquirir un corta-flejes que se encargue de elimi- [6.6 Flejes [ 37]
zado nar los flejes. Sin embargo, en este caso sera necesario con-

sultar previamente al departamento de ingenieria industrial
de Krones sobre los costes adicionales.

15. Uso de separadores insertables |Comprobar si los separadores insertables de cartén pueden |7.2 Patrones de
de carton en envases dispues- |ser sacados verticalmente de la capa de envases puestos en |embalaje con en-
tos en hileras de forma lineal hileras lineales con la ayuda de un elemento de agarre. Con- |vases dispuestos

sultar el punto de elevacién y eliminacién (de residuos). enlinea [ 44]

16. Si es posible, proporcionar fisi- |Las muestras manuales son importantes para tener mejor en |10.1 Tolerancias
camente envases de muestra  |cuenta las tolerancias, las particularidades y la viabilidad de |de los envases
antes de que se ejecute el dise- |los envases al disefiar la maquina. El cliente debe comprobar [ 49]
fo si las dimensiones nominales del dibujo de los envases se co- |10.2 Angulo de in-

rresponden con las dimensiones reales de la capa. clinacién de los
envases [ 50]

17. Fichas de datos completas de |Siempre es necesario proporcionar fichas de datos completas |10 Envases [ 49]
los envases nuevos y de las con-|sobre todos los elementos de la pila de envases nuevos. 10.4 Latas de be-
figuraciones de capa Para acelerar la tramitacién de un pedido seria ventajoso que |bidas y de conser-

el cliente proporcionara con antelacién los dibujos corres- vas [ 55]
pondientes de las configuraciones de capas y de los envases.

Si es preciso, le pediremos al cliente que aclare de antemano

con el proveedor de pilas de envases nuevos si ciertos cam-

bios son todavia posibles. Esto permitiria influir en las pilas

criticas de envases nuevos y disponerlas asi de la mejor ma-

nera posible para su procesamiento en las instalaciones del

cliente.

18. Angulo de inclinacién de los en- |Este efecto de vuelco suele producirse durante la despaletiza-|10.2 Angulo de in-

vases cién por empuje o durante el transporte en la mesa portaen- |clinacion de los
vases. Si el cliente tiene conocimiento de que la estabilidad |envases [ 50]
del envase es minima, debera informar al departamento de
disefio industrial de Krones.
19. Envases satinados o pintados  |En el caso de envases satinados o pintados, hay que tener es- |10.3 Botellas
pecial cuidado en no dafar estos acabados tan sensibles. [ 50]
20. Particularidades en las pilas de |Para calcular el peso de las capas y de las pilas asi como de  |10.4 Latas de be-

bidas y de conser-
vas [ 55]
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Distincidon entre despaletizadora horizontal y despaletizadora vertical

2 Distincién entre despaletizadora horizontal y
despaletizadora vertical

2.1 Despaletizadora horizontal

Las despaletizadoras horizontales son maquinas que empujan horizontalmente los envases capa por
capa de un nivel de apilado del palet. Se utilizan para despaletizar pilas de envases. Los envases en for-
macién son rodeados con barras de empuje circunferenciales y empujados lateralmente por el llama-
do punto de empuje sobre una mesa de separacién por hileras situada al mismo nivel. El punto de em-
puje (punto de contacto de la barra de empuje con el envase) puede variar en funcién de la forma del
envase. En el caso de las botellas de vidrio estandar, por ejemplo, este se encuentra al menos 10 mm
por encima de la base del envase. En el caso de los envases cilindricos, el empuje no representa ningun
problema porque estos envases se sostienen entre si. En el caso de los envases de formato especial,
pueden surgir problemas si, por ejemplo, no se consigue que se sostengan entre si o no existen dos
puntos verticales de contacto con el envase de al lado.

En la mayoria de los casos no se requieren piezas de formato adicionales para que las despaletizadoras
horizontales procesen diferentes esquemas de paletizacion. Solo sera necesario ajustar las piezas de
formato del bastidor de empuje regulables en longitud a las dimensiones de la nueva capa, la cual sera
abarcada por los cuatro lados.

I 11 T
i i
i i
il i
M U

Fig. 1: Despaletizadora horizontal totalmente automati-  Fig. 2: Despaletizadora horizontal totalmente automati-
ca con envases en empaquetamiento compacto ca durante la despaletizacién

2.2 Despaletizadora vertical

Se denomina despaletizadora vertical a aquella maquina que levanta la capa superior de una pila de
envases hacia arriba con la ayuda de un elemento de agarre. Los dos elementos de agarre mas comu-
nes son los cabezales con listones de agarre y los cabezales con tubos inflables. En el caso de envases
de diametros muy pequefos, también es posible disponer de herramientas con tulipas de agarre den-
tro de una magnitud determinada. Todos los elementos de agarre agarran los envases por el cuello. En
el caso de la despaletizadora vertical, por lo general solo existen unidades fijas de centrado de capas
ubicadas en el borde de lo que seria el elemento de agarre con cuiias de distribucién para aumentar la
zona de captura. A diferencia de la despaletizadora horizontal automatizada, la despaletizadora verti-
cal puede ser operada manualmente (despaletizadora de pértico) o automaticamente mediante robot.

TD10027156 ES 00 2.1 Despaletizadora horizontal 9
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Distincidon entre despaletizadora horizontal y despaletizadora vertical

Antes de que las hileras de envases puedan ser recogidas por la despaletizadora vertical, hay que ase-
gurarse de que estas se encuentren en lineas rectas y paralelas entre si en la zona de captura de las
barras de recogida. De este modo los envases podran ser recogidos facilmente con un cabezal con lis-
tones de agarre o un cabezal con tubos inflables, por ejemplo. Si las hileras de envases no son parale-
las en linea recta o los envases van rompiendo las filas, las barras de agarre podran colisionar con el
material, ya que estas no podran penetrar por los intersticios creados entre los cuellos de los envases.
Un remedio para ello podria ser el centrado previo. Este asunto deberia ser estudiado por el Departa-
mento de disefo industrial de Krones.

Para estabilizar los envases del borde de una capa en concreto, lo ideal es utilizar bandejas invertidas
como auxiliares de embalaje cuando se emplean funciones de elevacion. En el caso de los sistemas
portadores planos de placas intercaladas sin efecto de soporte ni contencién, existe el riesgo de que ya
se hayan perdido algunos envases del borde de la capa o de que los envases puedan seguir cayendo
durante el transporte de la pila desprotegida.

.:. £ . | - ‘ W ,.

Fig. 3: Despaletizadora semiautomatica de pdértico con  Fig. 4: Elevacién totalmente automatica con cabezal con

cabezal con listones de agarre de control manual listones de agarre o cabezal de agarre con tubos infla-
bles
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. Distincidon entre despaletizadora horizontal y despaletizadora vertical

Disposicién vertical de los envases en la despaletizadora vertical

Fig. 5: Colision. La inclinacién
de una botella impide la pene-
tracion de la unidad de centra-
do por los intersticios

Todas y cada una de las hileras de envases deberan ser verticales para
evitar problemas al levantarlas. De lo contrario, podran surgir proble-
mas dentro del area de captura. Si las hileras de envases estan muy de-
salineadas o torcidas, el operador debera comprobar la formacién de
los envases. El juego (espacio libre) dejado entre la parte superior de
las botellas por la inclinacién no debera ser demasiado reducido ya
que, de lo contrario, el cabezal con listones de agarre/cabezal de aga-
rre con tubos inflables ya no podra introducirse entre los cuellos de las
botellas. Embalar las pilas de envases nuevos, a menudo inmovilizadas
con cintas o flejes, evita que los envases o filas enteras se deslicen y se
vuelquen. Por tanto, siempre es mejor desapilar este tipo de embalajes
una vez se encuentren en la estacion de despaletizacion. Especialmente
en el caso de las despaletizadoras manuales de pértico, lo ideal es que
el embalaje se pueda retirar capa por capa.
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Niveles de calidad y grado de rendimiento de los auxiliares de embalaje y pi-
las de envases nuevos

3 Niveles de calidad y grado de rendimiento de los
auxiliares de embalaje y pilas de envases nuevos

El estado de los auxiliares de embalaje y los objetos del cliente pueden dividirse en diferentes niveles
de calidad. Los ejemplos que se presentan a continuacién pretenden ilustrar la clasificacién de los ni-
veles Q1 a Q3 con el fin de proporcionar informacién sobre la viabilidad de los diferentes niveles de ca-
lidad de las pilas de envases nuevos.

La clasificacion en niveles de calidad también puede servir de apoyo a la hora de decidir si se reutiliza o
se desecha el material auxiliar de embalaje.

Auxiliares de embalaje de envases |Posible reutilizacién tras el procesamiento de pilas de envases nuevos
nuevos

Bandejas y bandejas invertidas Las bandejas y las bandejas invertidas suelen deformarse, dafarse o ensuciarse tras su
entrega, transporte y almacenamiento. Por lo tanto, en la mayoria de los casos no se con-
templaria su devolucién al proveedor ni su reutilizacidn (trabajo de control e higiene). El
almacenamiento ocuparia mucho espacio debido a los bordes alzados de las bandejas.
Tras aplanar los bordes levantados de las bandejas invertidas, seria aconsejable devolver-
las a través de un sistema de reciclaje de materiales.

Placas intercaladas Sera posible reutilizar las placas intercaladas siempre y cuando su estado sea impecable.
Prestar especial atencién al aspecto higiénico en caso de reutilizacién funcional interna
en la empresa o de devolucién al proveedor. En cualquier otro caso, se contempla su reci-
claje.

Film de embalaje El film de embalaje no es apto para su reutilizacién directa. Sera posible reciclarlo si se co-
noce el tipo de plastico que es.

Bastidor estabilizador Los bastidores estabilizadores se suelen reutilizar varias veces siempre y cuando su esta-
do sea impecable. Incidentes funcionales en la maquina pueden ser indicio de presencia
de bastidores estabilizadores defectuosos. Sera aconsejable realizar inspecciones manua-
les del estado y reparaciones en los bastidores estabilizadores, especialmente en casos
manifiestos. Si hay alguno dafiado, proceder a su reparacion o destinarlo al reciclaje de su
material.

Placas de distribucién de cargas Sera posible reutilizar varias veces las placas de distribucion de cargas siempre y cuando
su estado sea impecable.

Flejes Los flejes no son aptos para su reutilizacion. Sera posible reciclarlos si se conoce el tipo de
plastico que es.

Palets Los palets se suelen reutilizar varias veces siempre y cuando su estado sea impecable. In-
cidentes funcionales en la maquina pueden ser indicio de presencia de palets defectuo-
sos. Serd aconsejable realizar inspecciones manuales del estado y reparaciones, especial-
mente en casos manifiestos. Si hay alguno dafado, proceder a su reparacién o desechar-
lo.

Tab. 1: Auxiliares de embalaje de envases nuevos
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Niveles de calidad y grado de rendimiento de los auxiliares de embalaje y pi-
las de envases nuevos

Nivel de calidad 1:

Los auxiliares de embalaje y los envases nuevos pertenecientes al primer nivel de calidad podran desa-
pilarse sin mayor problema. Deberan clasificarse como si fueran practicamente nuevos. Se identifican
porque la pila es recta y los envases esta colocados perfectamente. La mayoria de las placas intercala-
das de plastico proporcionan estabilidad, garantizando la calidad del apilado.

Ny
g
L

Fig. 6: Pila de envases nuevos per- Fig. 7: Pila de envases nuevos per- Fig. 8: Pila de envases nuevos per-
fectamente alineada con placas in-  fectamente alineada con bandejas fectamente alineada con flejes
tercaladas de plastico
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Niveles de calidad y grado de rendimiento de los auxiliares de embalaje y pi-
las de envases nuevos

Nivel de calidad 2:

En el segundo nivel de calidad, los envases y los auxiliares de embalaje pueden presentar leves desper-
fectos y deformaciones, pero estos no deberian plantear demasiados problemas para ejecutar una
despaletizacion en condiciones de seguridad. Es posible que se produzcan leves divergencias en la ubi-
cacién y en el paso de los envases. Las pilas entradas se encontraran dentro de los limites de las zonas
de capturay de los sistemas de centrado. Solo cabe esperar que se produzcan pequefos incidentes.
Debido a la presencia de eventuales dafios en algunos envases nuevos, es posible que envases aisla-
dos provoquen incidentes durante el procesamiento. Cuanto mas pequefias y numerosas sean las ca-
pas de envases, mayores seran los incidentes resultantes. Los envases defectuosos que hayan sido
despaletizados horizontal o verticalmente y que ya hayan entrado en el sistema deberan ser retirados
del mismo con el consiguiente consumo de recursos. En este nivel de calidad cabe esperar que el coste
adicional sea moderado y que las pérdidas de rendimiento sean ligeramente fluctuantes.

Fig. 9: Pila de envases nue- Fig. 10: Pila de latas nuevas Fig. 11: Pila de envases Fig. 12: Pila de envases
vos con las esquinas de las con placas intercaladas li-  nuevos con bandeja inver- nuevos con el film de em-
bandejas invertidas meti- geramente dobladas por  tida ligeramente desplaza- balaje roto
das para adentro el borde da (se requiere su retirada
manual) y placas intercala-
das dobladas
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Niveles de calidad y grado de rendimiento de los auxiliares de embalaje y pi-
las de envases nuevos

Nivel de calidad 3:

Este nivel de calidad presenta auxiliares de embalaje con dafios y deformaciones importantes. En este
nivel suele ser imposible lograr un procesamiento continuado en la maquina, ya que los auxiliares de
embalaje ya no soportan la pila de envases nuevos o no la hacen desapilable.

Fig. 13: Pila de envases Fig. 14: Latas dafiadas en Fig. 15: Pila de envases Fig. 16: Pila de envases

nuevos con hileras de en-  una pila de latas nuevas nuevos con capas de enva- nuevos con hilera de enva-
vases torcidas ses muy torcidas ses hundida en la capa su-
perior

Fig. 17: Pila de envases nuevos con Fig. 18: Pila de envases nuevos con Fig. 19: Pila de envases nuevos con
envases caidos una primera capa muy desplazada bandejas muy deformadas y enva-

hacia la izquierda ses movidos
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Fig. 20: Bandeja invertida deformada Fig. 21: Marcas profundas dejadas por los envases en la

cara inferior de la placa intercalada, lo que dificulta su
despaletizacién. Ejemplo de "efecto Lego"
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Niveles de calidad y grado de rendimiento de los auxiliares de embalaje y pi-
las de envases nuevos

Repercusiones la eficiencia de las maquinas

La posible influencia de los diferentes niveles de calidad en la eficiencia de las maquinas se expone en

la siguiente tabla. Los datos son valores empiricos de los operadores de las maquinas y, por tanto, sin
garantia de correccién absoluta.

Calidad del apilado de los envases nuevos Eficiencia de las maquinas despaletizadoras
1: Mdxima Eficiencia estandar (p. ej., 98,5 %)

2: Media -10% de reduccién de la eficiencia

3: Deficiente -30% hasta inviable

Tab. 2: Calidad del apilado de los envases nuevos
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Entrega y almacenamiento de las pilas

s Entrega y almacenamiento de las pilas

Las pilas de envases nuevos suelen ser entregadas hasta su punto de procesamiento en camion. Las
condiciones de entrega influyen considerablemente en la calidad del procesamiento posterior. Si se
producen divergencias del estado ideal, esto puede afectar a la eficiencia y al funcionamiento del siste-
ma. Antes de alimentar el proceso de desapilado, el operador debera comprobar de nuevo el estado de
la pila de envases nuevos.

4.1 Almacenamiento

Para aprovechar mejor el espacio en el almacén lo ideal es almacenar las pilas hacia arriba en la al-
tura, en los compartimentos de un sistema de almacenamiento en estanterias. Es critico cuando los
clientes apilan sus pilas de envases nuevos una encima de otra. Los envases que soportan mayor
carga, los de las capas inferiores, deberan soportar el peso de las capas de envases colocadas enci-
ma.

Se consigue una mejor distribucién si cada pila que se va a cargar lleva una placa de distribucién de
la carga lo suficientemente grande en el momento del almacenamiento como para distribuir el pe-
so por igual entre las pilas.

Las pilas de envases nuevos deberan colocarse en vertical una encima de la otra y en linea recta.
Para el almacenamiento de las pilas de envases nuevos una al lado de la otra, lo ideal seria mante-
ner una distancia de separacion suficiente entre las diferentes pilas para garantizar que estas pue-
dan entrar y salir del almacén sin colisionar entre si.

Dado que apilar los palets de envases nuevos unos encima de otros puede provocar dafios, dicho siste-
ma de almacenamiento debera ser comunicado a los especialistas de Krones para que se tomen las
medidas oportunas. El rendimiento de procesamiento de la maquina puede verse reducido debido a
los dafios provocados por este sistema de almacenamiento.

4.2 Condiciones ambientales durante el almacenamientoy
el transporte

ATENCION

No exponer las pilas de envases nuevos a la humedad

Si las pilas de envases nuevos son expuestas a la humedad, esto puede provocar da-
fio 22N flos graves.

9. 22 |° Cerciorarse de que las pilas de envases nuevos son transportadas y almacenadas

exponer las . H
p"gs de en- siempre en un entorno seco y con poca humedad fuera del tiempo de procesa-
vases nuevos ml'ent(?' . . .
a la hume- Bajo ningun concepto debera exponerse una pila de envases nuevos a la hume-
dad dad, especialmente en la zona del suelo.

Las placas intercaladas, las bandejas invertidas y las bandejas son de fibra de papel y pueden absorber
rapidamente la humedad y ablandarse. La humedad también se produce ante grandes cambios de
temperatura debido a la formacién de condensado (por ejemplo, el cambio de dia/noche). En el peor
de los casos, los envases de fondo hueco (por ejemplo, las botellas con base tipo champan) pueden
hundirse con especial fuerza cuando se ablandan las placas intercaladas, creando fuertes desniveles 'y
provocando la inclinacién de la pila (véase el efecto Lego [de engranaje]). Si la altura medida de una pi-
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Entrega y almacenamiento de las pilas

la ya no se corresponde con la altura calculada (véase 5.3 Precisién del apilado [ 21]), significa que

las respectivas placas intercaladas de cartén ya han colapsado entre si. Estando himedas, esto reper-
cutira en la calidad del apilado con una pérdida de estabilidad. Secar posteriormente las placas interca-
ladas deja un desnivel en la superficie endurecida y fisurada de los auxiliares de embalaje a base de fi-
bra de papel, que es irreversible.

Krones no puede garantizar el buen funcionamiento de sus maquinas en lo que respecta a los dafos
causados por la humedad en los auxiliares de embalaje asociados, que son responsabilidad del cliente
y de su proveedor. Si en el procesamiento se introdujeran pilas humedas o pilas secadas, no se podrian
descartar los correspondientes incidentes y pérdidas de rendimiento porque las placas intercaladas no
podrian levantarse por este motivo. Para minimizar los incidentes de antemano, es imprescindible que
las capas superiores de cartén que estén rotas y que ya no sea posible succionar sean retiradas a ma-
no antes de aportarlas al sistema. Sin embargo, si el programa prevé la retirada de las placas intercala-
das superiores, entonces sera imprescindible colocar a mano una nueva placa intercalada en perfectas
condiciones sobre la pila correspondiente para que la despaletizadora horizontal no notifique un inci-
dente.

Ademas de la humedad del aire, hay que prestar suficiente atencién a que el clima en el lugar de alma-
cenamiento de las pilas de envases sea adecuado. Para evitar que la pintura externa o el revestimiento
interno (de las latas) de los envases se decoloren o se desprendan debido a la radiacién solar, evitar en
la medida de lo posible la luz solar directa y las temperaturas Delta extremas en el lugar de almacena-
miento de las pilas de envases nuevos. Las pilas tampoco deben almacenarse cerca de gases de com-
bustién, productos quimicos o aceites antihigiénicos, ya que las placas intercaladas, los filmes o los en-
vases podrian absorber dichas sustancias y alterar sus propiedades. Comprobar regularmente si hay
animales o insectos que infesten el lugar de almacenamiento. Hay que evitar por todos los medios la
infestacién de plagas. El tiempo de permanencia en el almacén también debe ser limitado, ya que los
envases pueden alterar sus propiedades fisicas con el tiempo. En virtud de esto se aplica el principio de
"el primero que entra es el primero que sale".

4.3 Reciclaje reglamentado

Algunos fabricantes de pilas de envases nuevos también utilizan material de embalaje retornable para
sus pilas, que puede ser reciclado y reutilizado varias veces. Entre los elementos retornables de auxilia-
res de embalaje se incluyen palets, bastidores estabilizadores y placas intercaladas. Para garantizar el
multiple y adecuado uso de los auxiliares de embalaje, éstos deberan encontrarse en perfecto estado
y, para su devolucidn, estar apilados de forma plana y recta. Prestar atencién igualmente a que los au-
xiliares de embalaje devueltos sean almacenados correctamente.

Véase4.1 Almacenamiento [ 17]

Los auxiliares de embalaje de un fabricante no deben mezclarse con los de otro, ya que suele haber di-
ferentes dimensiones y divergencias de tolerancia entre los fabricantes.

Los auxiliares de embalaje en mal estado deberan ser descartados y desechados de antemano.
Los auxiliares de embalaje dafiados, deformados y antihigiénicos no deben reutilizarse, ya que esto
puede repercutir directamente en posibles pérdidas de rendimiento.

. Tenga en cuenta las siguientes informaciones acerca de la devolucién con el fin de evitar inci-
dentes durante el procesamiento:3 Niveles de calidad y grado de rendimiento de los auxiliares
de embalaje y pilas de envases nuevos [ 12]
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. Entrega y almacenamiento de las pilas

El cliente tiene la opcion de devolver los auxiliares de embalaje ya utilizados al fabricante de pilas de

envases nuevos o bien de seqguir utilizando las placas intercaladas en una paletizadora de palets poste-
rior.
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. Paletizacion de salida

5 Paletizacion de salida

5.1 Tasa de utilizacién de una capa de envases

La tasa de utilizacién (TU) de una capa de envases esta condicionada por la relacién entre la superficie
de la capay la superficie del palet. Si ambas superficies presentan igual tamafio, se habla de una tasa
de utilizacion del 100%. Si la superficie de la capa es inferior a la superficie del palet, se habla de infra-
paletizacion (TU < 100%), si es superior, de sobrepaletizaciéon (TU > 100%). En caso de divergencias im-
portantes debidas a la infrapaletizacién o sobrepaletizacién, contactar especificamente con el Departa-
mento de ingenieria industrial de Krones.

5.2 Infrapaletizacion y sobrepaletizacion

Infrapaletizacién

Si la dimension de la capa es inferior a la del palet,
se habla de infrapaletizacion. Si la superficie de pa-
letizacion no esta completamente llena, el rendi-
miento relativo de paletizaciéon de la maquina tam-
bién disminuira, ya que se podran despaletizar
menos envases de la capa. Ademas, comparando
con un palet total y perfectamente cargado, sera
necesario realizar mas cambios de palet por uni-
dad de tiempo en la maquina. Si la diferencia con
la dimensién normal del palet es demasiado gran-
de, la pila perdera estabilidad a medida que vaya
aumentando de altura que en relacién con una zo-
na de paletizacién perfectamente utilizada. Cuan-
do se transportan, por ejemplo, en camién por ca-
rretera, las pilas de palets no utilizadas en su tota-
lidad no podran sostenerse entre si en caso de que
surjan fuerzas laterales. La ubicacién de la capa
puede variar mas dentro de la superficie del palet.
Si el ajuste del carril de guiado de palets es dema-
siado amplio, la ubicacién de la capa podra despla-
zarse desfavorablemente mas alla de su ubicacién
ideal.

Fig. 23: Ligera infrapaletizacién de una pila de enva-
ses nuevos
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Paletizacion de salida

Sobrepaletizacion

Fig. 24: Sobrepaletizacién de una pila de envases nue-
vos

5.3 Precision del apilado

UARAAAAAARARAAAL)
UAAAAAAAAARARAAL)

UAAAAAAARAAARAAL)
UAAALAAARARARAAL)

Fig. 25: Pila vertical con gran precisién de apilado

La sobrepaletizacién se produce cuando la capa es
mas grande que el palet y los envases situados en
el borde sobresalen del palet presentando una su-
perficie de apoyo reducida. Cuanto mayor sea la
sobrepaletizacién, mayor sera el riesgo de que los
envases e hileras se caigan del borde durante su
procesamiento. Dado que la pila de envases nue-
vos tiene que recorrer una distancia de transporte
sin estar inmovilizada después de habérsele retira-
do el film plastico, existe un mayor riesgo de que,
en caso de sobrepaletizacion, los envases del bor-
de se caigan a la mas minima vibracién provocada,
por ejemplo, por una aceleracién, un frenado o du-
rante su transferencia al siguiente segmento ac-
cionado durante el transporte de palets. Ademas,
en el caso de las entregas en camioén, por ejemplo,
la sobrepaletizacion hace que los bordes del palet
de la base estén mas metidos que los envases que
carga, no pudiendo pues ofrecer un tope de con-
tencion entre las pilas, por lo que la presion se
transmitira a través de los laterales, mas blandos,
de la pila. Esto puede provocar el desplazamiento
de los envases y la aparicidon de dafios externos en
la pila.

Para conseguir la mayor estabilidad posible al api-
lar las capas, el fabricante de la pila debera asegu-
rarse de que las capas y los envases estén coloca-
dos con precision. La pila debe ser recta en el pla-
no vertical. La precisién del apilado y, por tanto, la
estabilidad de la pila disminuiran si las capas no se
van colocando con precisién sobre las respectivas
capas inferiores. En el peor de los casos, una pila
mal colocada amenaza con volverse cada vez mas
inestable a medida que aumenta la altura.

El nivel teérico de despaletizacién debera coincidir
con el nivel de la altura real de la capa respectiva.
Si toda una capa o partes de ella se han hundido,
entonces, dependiendo de la forma del envase, no
se descartara que los envases sufran dafios mas
alla de un determinado rango de altura (compen-
sado por una pendiente de transicion de 20 mm
en la seccion de transferencia a la mesa portaen-
vases).
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. Paletizacion de salida

Méximo 50mm en el perimetro

Méximo 50mm en el perimetro
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Fig. 26: Desviacion vertical maxima de una pila de en-

vases nuevos

Fig. 27: Pila de envases nuevos con capa abruptamen-

te escalonada

Una pila excesivamente inclinada o la imprecision
en el apilado pueden ir en detrimento del procesa-
miento o incluso impedir la procesabilidad. Por lo
tanto, la tolerancia de inclinacién continuada en
una pila no debera superar los 50 mm en todo su
perimetro (respecto a la pila ideal) ya que, de lo
contrario, la unidad de fijacién de pilas de la des-
paletizadora horizontal colisionaria con los enva-
ses al intentar penetrar en la pila. El "centrado au-
topropulsado" utilizado en el procesamiento con
despaletizadora horizontal también utiliza un bas-
tidor de centrado por los 4 lados que se desplaza
en la altura y que también colisionaria con los en-
vases si se superaran los 50 mm. En el caso de una
desviacién perimetral superior a los 50 mm - 100
mm, el procesamiento solo sera posible de forma
6ptima con un gasto adicional que debera consul-
tarse. Si se sabe que hay pilas con estas desviacio-
nes, habra que comunicarlo al Departamento de
disefo industrial de Krones antes de asignar el pe-
dido. De este modo sera posible comprobar de an-
temano qué componentes adicionales serian nece-
sarios en la maquina. Las pilas de envases nuevos
con una desviacion de la tolerancia de desplaza-
miento de la pila superior a los 100 mm no podran
ser procesadas; ademas, tras ser desembaladas
serian dificilmente transportables debido a su
inestabilidad.

Las pilas de envases nuevos con capas abrupta-
mente escalonadas son mas dificiles de procesar
que las capas que presentan una inclinacién conti-
nuada. Una pila de envases nuevos con escalona-
dos abruptos ya podria alcanzar la desviacién ma-
xima tolerada abarcando Unicamente dos capas.
Debido a la inestabilidad en los bordes de los dife-
rentes envases, no sera posible recolocar las capas
muy torcidas en una posicion que favorezca su
procesamiento con una unidad de fijacién de pilas
ni con un sistema de centrado autopropulsado.
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54 Palets

En caso de que la pila presente un palet de soporte abombado, existe el riesgo de que especialmente
los envases de las capas superiores de la pila se vuelvan cada vez mas inestables debido a la acumula-
cién de capas. En las figuras a continuacion se muestran dos posibles tipos de palets "con panza". Para
que el procesamiento sea perfecto, la cara superior del palet debera ser siempre plana.

Fig. 28: Palet abombado hacia arriba (superficie conve-  Fig. 29: Palet abombado hacia abajo (superficie cénca-
xa) va)

A

Si los palets estan ondulados, es mas dificil que los
envases puedan ser agarrados por un elemento
| elevador. Esto se debe a que la despaletizadora
ﬂ vertical se alinea con la botella mas alta de la capa
en cuestidn y agarra los envases a partir de esta
altura establecida. Dependiendo de la forma del
cuello de un envase (por ejemplo, cdnico) o del ti-
po de elemento de agarre, una capa no deberia
presentar mas de 5 mm de diferencia de altura so-
bre el plano de los envases.

5mm|

Fig. 30: Palet ondulado

También pueden surgir problemas con un palet ondulado si el punto de empuje mas bajo de la unidad
de despaletizacién esta demasiado cerca de la base del envase. En este caso, la despaletizadora podria
chocar contra una zona abultada de un palet y causarle dafos.

En cambio, en el caso de las despaletizadoras verticales con elementos de agarre de envases es reco-
mendable que, ante palets abultados, se disponga de los correspondientes bordes laterales que pro-
porcionan las bandejas. De este modo, los envases del borde que tienden a inclinarse hacia afuera se
mantendran rectos. En caso de que el desnivel de un palet supere una desviacién de 5 mm, indepen-
dientemente de que se trate de una funcién de despaletizacién horizontal o vertical, serad necesario
consultar al departamento de disefio industrial.
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En caso de procesamiento con despaletizadoras verticales en lo que
respecta la conicidad de los cuellos de las botellas y los palets abomba-
dos, puede suceder que algunos envases sean recogidos peor por las
herramientas de agarre. Debido a la diferencia de altura de los paletsy
a la consiguiente diferencia de altura de los envases, resultan diferen-
cias en el didametro del cuello del envase dentro del mismo nivel de
agarre, diferencias que deberan ser compensadas de antemano.

Fig. 31: Las diferencias en el
diametro del cuello unicamen-
te se deben a las diferencias
de altura de las zonas cénicas

Para conocer el estado de los palets, consulte a modo de ejemplo el sitio web oficial de "EPAL - The pa-
llet system". Aqui, en la hoja de datos del producto se describe qué divergencias en su opinién son ad-
misibles y en qué condiciones hay que reparar los palets para restablecer la reponibilidad.

A continuacién se describen algunos ejemplos en los que existen dafios que requieren la reparacion de
los palets:

Fig. 32: En cuanto falte alguna tabla, reemplazarla Fig. 33: Cuando mas de dos tablas estén tan astilladas
que se vea mas de un clavo.

Fig. 34: Cuando alguna tabla esté tan astillada que se Fig. 35: Cuando alguna tabla esté rota perpendicular u
vea mas de un tornillo o un clavo. oblicuamente
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Otras caracteristicas de descarte de un palet no
apto para su uso:
La capacidad de carga ya no esta garantizada.
La mercancia sobre el palet se contamina debi-
do a la suciedad del palet
Hay varios tacos astillados
Fueron utilizados componentes inadmisibles
para realizar la reparacién.

Fig. 36: Cuando falte algun taco o esté tan caido que
se vea mas de un clavo

5.5 Mesas de descarga

La mesa de descarga es la primera estacién después de una despaletizadora horizontal o vertical. Los
envases nuevos son transportados desde la mesa de descarga para su procesamiento posterior. La
mesa funciona a modo de cadena de montaje. La mesa de descarga esta formada por cadenas de co-
rreas articuladas que tienen diferentes superficies segun el tipo de envase. Para los envases de PET y
de plastico se utilizan sobre todo bandas modulares. Las cadenas de correas articuladas metalicas se
utilizan principalmente para los envases de vidrio. Los factores decisivos son la estabilidad, la durabili-
dady la friccién requerida en funcién del envase.

5.6 Separacion por hileras en las mesas de descarga

Se entiende por separacién por hileras a la intro-
duccién del flujo de envases en el transportador
de envases. Los envases cilindricos se acumularan
sobre la mesa de descarga para luego ir separan-
dose en serie con la ayuda de varios niveles de es-
trechamiento. A la altura de los niveles de estre-
chamiento de las mesas de descarga se trabajara a
distintas velocidades para no amontonar los enva-
ses.

Fig. 37: Separacion por hileras con ayuda de niveles
de estrechamiento
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Fig. 38: Separacidn fila por fila de una capa de bote-
llas cuadradas nuevas de vidrio

Ademas de la separacidn por hileras estrechando
el flujo, también existe la separacién fila por fila de
90°de las capas de envases nuevos. Este tipo de
separacion por hileras se emplea por ejemplo tam-
bién con envases cuadrados. Los envases son se-
parados primero en hileras para luego ser trans-
portados para su posterior procesamiento me-
diante un transportador de salida de envases.
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6 Auxiliares y material de embalaje

La mayoria de los dafios en los envases se produ-
cen durante el transporte inadecuado de las pilas
de envases nuevos. Durante el transporte, las
fuerzas de aceleracién pueden hacer que se des-
placen o se tuerzan capas enteras. Ademas, algu-
nos envases también pueden caerse de las capas.
? También pueden surgir problemas al apilar varias
e pilas, por ejemplo, cuando la pila inferior no puede
Fig. 39: Pila de envases nuevos reembalada aguantar el peso de la superior.

El embalaje correcto de una pila de envases nuevos también es relevante ante una pila ya empezada.
Cada pila de envases nuevos que haya sido empezada debera volver a embalarse y almacenarse tras
su uso parcial, a menos que se vuelva a procesar poco después. Si no se hace, las placas intercaladas
podran absorber la humedad e hincharse. Ademas, en ausencia de embalaje, la pila dejaria de estar
resguardada contra el polvo y la suciedad.

Se recomienda utilizar carretillas elevadoras de gas y eléctricas para las plantas de embotellado, ya
gue apenas emiten contaminacion al medio ambiente en comparacion con las carretillas elevadoras de
gaséleo.

6.1 Film de embalaje

La pila debera embalarse externamente a fin de proteger los envases
nuevos de los dafos o de la suciedad durante el transporte desde las
instalaciones del fabricante de las pilas hasta su lugar de destino. Para
ello se suele utilizar film extensible que se envuelve alrededor de la pila
para estabilizarla y protegerla de cuerpos extrafios. Ademas de los fil-
mes extensibles, también existe la opcién de las envolturas termoacti-
vas de film termorretractil que cubren la pila y reducen su tamafio
cuando se absorbe calor para cefirse a la pila de envases nuevos. En
caso de que existan grandes saltos de temperatura entre el lugar de fa-
bricacion y el de destino, se recomienda no retirar el film de embalaje

_ hasta que no haya transcurrido un periodo de aclimatacion (adapta-

3 iaasm cion a la temperatura y a la humedad para el cartén) en el lugar de pro-

Fig. 40: Pila de vidrio nuevo en- ~ C€Samiento.
vuelta en film extensible

Retirada del film plastico

Para poder desapilar los envases nuevos, a estos antes se les tendra que retirar el film plastico parcial
o totalmente. La pila de envases nuevos, sin flejes y sin film, debera ser conducida al punto de desapi-
lado a velocidad reducida ya que, de lo contrario, existe el riesgo de que se caigan los envases de los
bordes o de que se derrumben las pilas inestables. Especialmente en caso de movimientos bruscos,
frenazos o aceleraciones, o bien durante una PARADA DE EMERGENCIA, las pilas sin atar estaran ex-
puestas a grandes esfuerzos. Si se opera una despaletizadora horizontal, el film de la pila debera ser
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retirado siempre por completo, ya que la presencia de una unidad de fijacidn de pilas por tres lados en
la despaletizadora fijara la pila verticalmente en el reverso. Las superficies laterales mantienen la capa
en la posicién actual, evitando al mismo tiempo que se vuelque la pila sin film.

Una particularidad es retirar el film por capas. En las despaletizaciones verticales semiautomaticas de
portico, el film Unicamente deberia retirarse a mano capa por capa siempre y cuando los estratos in-
termedios sean placas intercaladas planas. De este modo se conservara la estabilidad de la pila restan-
te que queda por debajo. Si, por el contrario, se utilizan bandejas/bandejas invertidas que sirven de re-
tenes laterales, el film siempre podra ser retirado por completo de la pila de envases nuevos, ya que
dicho retén a modo de pared invertida le conferird mayor estabilidad a la pila. No obstante, el film de-
beria retirarse siempre, preferentemente, en el mismo punto de despaletizacién con el fin de mante-
ner la calidad de la pila.

Tenga en cuenta que todos los residuos de film extensible deberan ser eliminados por completo por el
operador. Es posible que los restos de film adheridos al palet retengan la placa intercalada del fondo,
provocando un incidente durante la elevacién de dicha placa, o bien que las sefales de la barrera de
luz se vean perjudicadas o activadas involuntariamente.

El uso de envases nuevos de plastico con film de embalaje puede suponer un claro peligro a la hora de
retirar el film de la pila. Los filmes y los envases pueden cargarse electrostaticamente debido a la fric-
cion creada durante la retirada del film. A diferencia de las botellas de vidrio, los envases de plastico
vacios potencian aun mas este efecto. Incluso, si las condiciones son desfavorables, es posible que se
produzcan corrientes eléctricas. En este caso, los dispositivos de desionizacién y la puesta a tierra pue-
den suponer un posible remedio. Evitar pues los puntos de friccién del plastico. Se obtiene una reduc-
cion significativa con recubrimiento de laminas conductoras o con el uso de cepillos metalicos de des-
carga. Si el cliente ya ha tenido experiencias negativas con la carga electrostatica en sus operaciones
de procesamiento de pilas de envases nuevos, deberia ponerse en contacto con el Departamento de
ingenieria industrial de Krones.

6.2 Placas intercaladas

Las placas intercaladas estan compuestas por una gran variedad de materiales como plasticos, cartén
ondulado o embalajes de cartén. Las placas intercaladas se colocan durante el apilado entre las dife-
rentes capas de envases de un palet de vidrio nuevo, por ejemplo, para estabilizar asi la pila. De este
modo se crea una superficie plana y estable para la siguiente capa. Ademas, las placas intercaladas fa-
cilitan la despaletizacién de las capas de la pila del palet, ya que sirven como superficies de desliza-
miento durante el empuje. Esto significa que los envases despaletizados tampoco podran entrar en
contacto con la capa inferior.

Las placas intercaladas de plastico muestran buenas propiedades en el procesamiento de las pilas. Se
pueden utilizar idealmente también en zonas tropicales donde la humedad del aire es muy alta. Las
placas intercaladas de carton, en cambio, absorberian la humedad y se ablandarian. Las placas interca-
ladas de plastico son mas caras, pero suelen ser reutilizables.

Como las placas intercaladas suelen levantarse con una ventosa de vacio, deberan tenerse en cuenta
las siguientes caracteristicas:

El material de las placas intercaladas no deberia embeberse.

La superficie deberia ser continua, lisa por ambos lados, no texturada ni irregular.

No utilizar material que esté humedo, mojado ni rasgado.

.3 Véase para ello también la especificacion técnica de Krones sobre las placas intercaladas.
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Recomendaciones:

Si, por ejemplo, esta previsto que la pila sea transportada a una regién climatica diferente (cambio de
temperatura y humedad para el cartén de las placas intercaladas), no se recomienda retirar el film de
embalaje hasta que no haya transcurrido un cierto tiempo de aclimatacién. Dependiendo de los requi-
sitos de procesamiento, el clima ideal para el cartén intercalado suele encontrarse entre los 15-20°C
aproximadamente a una humedad moderada.

Si, por ejemplo, al levantar la placa intercalada con la maquina las ventosas de la pinza de agarre no se
apoyan perfectamente sobre la superficie debido a los desniveles, o si succionan a través del cartén,
no sera posible crear un vacio y la placa intercalada no podra alzarse. En este caso, habria que mejorar
las condiciones de transporte y almacenamiento.

Si, por ejemplo, mientras se esta formando la pila
las esquinas de las placas intercaladas sobresalen
demasiado, entonces sucedera que, durante la en-
voltura en film de la pila, las esquinas de las placas
se doblaran o se partiran debido a la gran fuerza
de traccién del film (véase la figura). En cuanto se
abra el film, los envases de las esquinas y de los
bordes tenderan a desprenderse de la capa. Esto
puede causar el lamado "efecto dominé", hacien-
do que toda la pila se vuelva inestable. Para evitar
que se doblen en exceso las esquinas de las placas
intercaladas, una medida sensata seria adaptar
perfectamente los radios de las esquinas de las
placas intercaladas a los diametros de los envases
utilizados y a los patrones de embalaje. El conflicto
de objetivos a la hora de disefiar los radios de las
esquinas de las placas intercaladas haciéndolos
mas pequenos o mas grandes es que, primero, so-
bre las placas intercaladas debe caber el mayor
numero de envases posible de forma estable y, se-
Fig. 41: Placa intercalada inclinada hacia abajo gundo’ que las esquinas de las p|acas intercaladas
no se doblen durante la envoltura con film. Y es
que, en presencia de esquinas dobladas, las bote-
llas que se encuentren en esas esquinas se caeran
inmediatamente después de retirar el film. Por
otro lado, las placas intercaladas con radios de es-
quina muy estrechos o con esquinas afiladas tam-
bién pueden rasgar el film si este se encuentra
muy tenso.

Para aprovechar bien una capa de envases, el radio de las esquinas de las placas intercaladas debera
adaptarse perfectamente a los envases. En este contexto, debera encontrarse un compromiso entre
disponer de una capa de envases perfectamente aprovechada y que las esquinas sobresalgan lo me-
nos posible de la placa intercalada.

Se ha demostrado que los mejores radios de curva de esquina se encuentran, en la mayoria de los ca-
sos, indirectamente relacionados con el diametro del envase. El radio de curva de esquina de una placa
intercalada puede variar entre el radio simple de un envase y el doble del valor.
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A partir de este contexto es sencillo concluir qué caracteristicas deberan presentar los radios de curva
de esquina de las placas intercaladas que carguen con capas de envases cilindricos dispuestos de ma-
nera que ocupen la mayor fraccion posible de placa (en empaquetamiento compacto); dichas conclu-
siones deberan considerarse como una mera recomendacion (sin garantia alguna).

4 4 A

Fig. 42: Vista en planta de una
capa de envases con un nime-
ro par de hileras de envases 'y
una disposicion diversa de los
envases en las esquinas

Fig. 43: Vista en planta de una
capa de envases con un nume-
ro impar de hileras e idéntica
disposiciéon de los envases en
las esquinas

1.

Los envases no deberian sobresalir de los bordes de la placa inter-
calada por razones de estabilidad. Tampoco deberian sobresalir de
las curvas de esquina de la placa intercalada. La placa intercalada y
sus 4 esquinas deberian ser siempre lo suficientemente grandes co-
mo para que la capa de envases entera se apoye perfectamente so-
bre ellos.

Si el nimero de hileras de envases sobre la placa intercalada es par,
los envases de las esquinas opuestas siempre presentaran una dis-
posicion diversa. Sin embargo, los radios de las esquinas de las pla-
cas intercaladas no deberan ser diferentes. La manipulacién de es-
tas placas asimétricas requiere una logistica compleja, ya que hay
que ir colocandolas siempre por el lado correcto. Esto se suele evi-
tar porque requiere un mayor consumo de recursos.

Si en dos de las esquinas se admite una botella, entonces se podra
tomar como radio el radio de dicho envase para las 4 curvas de es-
quina. Si hay al menos dos botellas en las esquinas, entonces po-
dria intentarse tomar el radio del envase dos veces.

Si el nimero de hileras de envases sobre la placa intercalada es im-
par, los envases de las esquinas opuestas siempre estaran dispues-
tos de manera diversa debido al hecho de que las primeras dos hile-
ras del borde presentan el mismo nimero de envases. Si hay al me-
nos dos botellas en las esquinas, entonces podria intentarse tomar
el radio del envase dos veces como magnitud de referencia.

Sin embargo, en caso de que haya una botella menos en la sequnda
hilera del borde, se obtendria igual disposicién de una sola botella
en cada esquina. En este caso, se podria intentar tomar el radio del
envase como radio de la curva de esquina.

Si esta previsto disponer envases de diferentes formatos sobre pla-
cas intercaladas de un solo formato, entonces el radio de la esquina
se basara en el envase con el radio mas pequefio.
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Mas informaciones e interdependencias:

Si, por ejemplo, el radio de la curva de esquina de
las placas intercaladas es muy pequefo, entonces
las solapas de las esquinas suelen ser largas y ter-
minar en punta. El hecho de que el radio de la cur-
va de esquina sea pequefio y en punta y sobresal-
gan las solapas de las esquinas hace que los enva-
ses no puedan sostenerlas bien y tiendan a doblar-
se mas facilmente durante su envoltura con film.
Por otro lado, los envases de esquina tienden a ca-
erse de su posicion mas rapidamente si el radio de
la esquina es demasiado grande, ya que la esquina
ofrece menos estabilidad.

VAN \\ b . ity
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Fig. 44: Envases de esquina caidos tras la retirada del
film

Si, por ejemplo, las solapas de las esquinas de las placas intercaladas son dobladas por el film hacia
abajo a pesar de que el radio de la esquina sea el adecuado, esto puede significar que el retractilado
del film o la fuerza de apriete del mismo se ha ajustado demasiado alto. En principio, para resolver el
problema se podria aumentar la rigidez de la placa intercalada. En lugar de aumentar el grosor o la ri-
gidez de la placa intercalada, la primera medida deberia ser ajustar el retractilado, que quiza sea de-
masiado fuerte. Otra medida para evitar que se doblen las esquinas seria el uso de filmes mas elasti-
cos y finos o bien que la enfardadora de palets tensara menos el film.

Si, por ejemplo, se pretende utilizar diferentes patrones de embalaje con placas intercaladas del mis-
mo tamanfo, habra que tener cuidado en encontrar un buen compromiso entre los diferentes formatos
de envases y los diferentes patrones de embalaje a la hora de determinar un radio de esquina constan-
te. Durante la planificacion utilizando CAD es posible superponer los patrones de embalaje para deter-
minar asi interactivamente el mejor radio de esquina para todos los patrones.

Es importante ademas que la placa intercalada presente un grosor constante en toda su extensién pa-
ra que las pilas no se tuercen conforme se vayan formando. Unos grosores tipicos de las placas inter-
caladas se encuentran en una gama de entre 2y 5 mm. En el caso de las pilas de latas nuevas, el gro-
sor tipico de la placa intercalada es de 0,6 a 1 mm, dependiendo del fabricante de latas nuevas.

.3 Véase la especificacién técnica de Krones sobre placas intercaladas
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Las placas intercaladas deberan tener como minimo igual tamafio que el patrén de embalaje en cues-
tioén; si hay una diferencia a la baja en el patrén de embalaje, debera notificarse al Departamento de di-
sefio industrial de Krones. Los envases cilindricos grandes permiten tolerancias en este aspecto, los
envases cilindricos pequefios tienen menos margen de maniobra.

Si las placas intercaladas son adquiridas de varios proveedores, entonces estas deberian presentar
idénticas propiedades de procesamiento para que no haya que diferenciar en el concepto de maquina-
ria. Las placas intercaladas no deberan permitir la succién a través de ellas, deberan ser rectangulares
o cuadradas en angulo de 90°, planas en toda su extension y no presentar orificios ni huecos, a menos
que se acuerde otra cosa.

Algunos clientes almacenan sus placas intercaladas y sus placas del fondo desapiladas para devolver-
las al fabricante de envases nuevos para su reutilizacion (véase 4.3 Reciclaje reglamentado [ 18]). Sin
embargo, hay que tener en cuenta que, segun el tipo de aplicacidn, se debera comunicar a los departa-
mentos de diseio industrial y de ventas que las placas intercaladas estan destinadas para su reutiliza-
cion. El estado de las placas intercaladas reutilizadas debera ser perfecto en cuanto a sequedad, lim-
pieza e integridad (como nuevas).

Con arreglo a la especificacién técnica de Krones sobre placas intercaladas, estas no deberan sobrepa-
sar ni por arriba ni por abajo la tolerancia dimensional permitida de + 0,25 % ni en longitud ni en an-
chura respecto a la dimensién tedrica. Sin embargo, como requisito previo, la capa de envases siempre
debera contar con una superficie completa de apoyo. En cuanto al grosor, se admiten desviaciones de
hasta un £ 5 %.

6.3 Bandejas/bandejas invertidas

Para procesar envases nuevos, las bandejas o las bandejas invertidas de cartén ofrecen la ventaja de
que retienen de manera rigurosa y permanente las capas de envases, siempre estas que hayan sido
correctamente dimensionadas para el tamafo de las capas que contienen. No obstante, en lo que res-
pecta a la utilizacién de una despaletizadora a granel vertical u horizontal, existen diferentes valoracio-
nes respecto a estos auxiliares de embalaje. En el caso de la despaletizadora vertical, contar con hile-
ras de envases perfectamente posicionadas supone una gran ventaja porque permite la recogida de
los envases con precision mediante un elemento de agarre adecuado. En cambio, en el caso de la des-
paletizadora horizontal, el procesamiento con bandejas/bandejas invertidas esta asociado a un mayor
consumo de recursos. Por esta razén, cuando para el procesamiento se utilizan despaletizadoras hori-
zontales se suele optar por los sistemas de placas intercaladas (sistemas planos, en la mayoria de los
casos). Sin embargo, los sistemas con bandeja invertida sequiradn siendo procesables y los sistemas
con bandeja, también, pero exigen un mayor consumo de recursos.
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Fig. 45: Bandeja invertida Fig. 46: Bandeja

Las bandejas o las bandejas invertidas pueden colocarse entre capa y capa de forma similar a las pla-
cas intercaladas planas para garantizar la estabilidad de la pila. Son preferibles en el caso de envases
con poco peso especifico, de base pequefa, de forma cénica/de bola, en el caso de envases de alta cali-
dad o envases muy altos con un angulo de inclinacién bajo, asi como en envases de formato especial.
Las caracteristicas distintivas respecto a las placas intercaladas son las cuatro paredes laterales que
sobresalen hacia abajo o hacia arriba, y que delimitan la capa en todo su perimetro.

Las bandejas invertidas se colocan encima de la capa de envases con el hueco de abertura hacia abajo
para proteger bien los envases de la suciedad. Las paredes de las bandejas invertidas cubriran al me-
nos hasta el cuerpo principal o la parte principal cilindrica de los envases de cada capa con el fin de re-
tenerlos. Si las bandejas invertidas del tamafio de una capa presentan solapas demasiado cortas en la
vertical y, por tanto, no cubren mas alla de la zona del cuello de un envase, las paredes de las bandejas
invertidas no conseguiran tener contacto con el exterior de los envases, no pudiendo pues retener la
capa lateralmente en todo su perimetro (véase las ilustraciones).
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Fig. 47: Si las paredes de la bandeja invertida son dema-  Fig. 48: Longitud perfecta de las paredes de la bandeja

siado cortas, no tocaran/retendran lateralmente nin- invertida, que sostienen el exterior de los envases nue-
gun envase vos reteniéndolos contra los desplazamientos laterales
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Si la bandeja invertida no llega hasta el hombro de la botella, entonces ésta cumplira una mera funcién
de placa intercalada. El envase podra desplazarse en caso de que surjan vibraciones; en cambio, si la
solapa llega al menos hasta el hombro de la botella, el envase estara mejor protegido contra los des-

plazamientos.

Las siguientes ilustraciones muestran las variantes posibles en el uso de bandejas y bandejas inverti-
das en pilas de envases nuevos.

i

Fig. 49: Sistema de bande-
jas con una bandeja inver-
tida a modo de placa supe-
rior; apto desde el punto
de vista funcional para las
despaletizadoras vertica-
les

Fig. 53: Pila de vidrio nuevo
con bandeja invertida dema-
siado grande y botellas movi-
das

Fig. 50: Sistema de bande-
jas invertidas con una pla-
ca inferior plana; apto des-
de el punto de vista fun-
cional para las despaletiza-
doras horizontales

Fig. 51: Sistema de bande-
jas invertidas con una ban-
deja a modo de placa infe-
rior; apto desde el punto
de vista funcional para las
despaletizadoras vertica-
les

La pila que se ha de despaletizar debera tener al menos seis capas.
Si la pila tiene muy pocas capas, es de esperar una pérdida de rendimiento.

Fig. 52: Sistema de placas
intercaladas sin bandeja
invertida o solo conuna a
modo de placa superior;
apto desde el punto de vis-
ta funcional para las des-
paletizadoras horizontales

Hay que prestar atencién a que la superficie interna de las bandejas y
bandejas invertidas no haya sido disefiada demasiado grande ni dema-
siado pequefia respecto a la configuracién de capa de los envases. Si
las bandejas de cartén invertidas son demasiado grandes, el efecto de
estabilizacién no se cumplira ya que los envases podran desplazarse
dentro de la capa. Esto puede causar grandes problemas en caso de
utilizar una despaletizadora por elevacién, ya que los envases no estan
alineados a su tamafo y, por lo tanto, no se podra guardar la distancia
especificada entre los envases para su elevacion. En la figura se mues-
tra una pila con bandejas invertidas demasiado grandes. Lamentable-
mente los envases ya se han movido aqui. Esto hace que el procesa-
miento con una despaletizadora por elevacidén sea mas dificil. Si, por el

contrario, las bandejas o las bandejas invertidas son demasiado cortas,

el levantamiento de las bandejas de cartén invertidas o de los envases

puede verse alterado si, por ejemplo, las bandejas invertidas que se
han de levantar enganchan y tiran de las botellas del borde que hay de-
bajo o si las botellas recogidas se llevan la bandeja de debajo.
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Ademas, si la bandeja invertida seleccionada por el fabricante es demasiado pequenia, esto puede pro-
vocar una deformacién desfavorable de las capas de envases durante el retractilado con film del palet
(inclinacién de los envases y salida de la base del envase).

El uso de bandejas suele ser mas sensato cuando se trabaja con herramientas de levantamiento ya que
sus paredes le proporcionan un apoyo adicional a las capas de envases. La bandeja puede ser retirada
tan facilmente como una placa intercalada y, por lo tanto, no requiere el consumo significativo de re-
cursos de una despaletizadora vertical.

La situacién es diferente con las despaletizadoras horizontales, donde las bandejas tienen que ser pro-
cesadas con un consumo adicional de recursos. Esto se debe, entre otras cosas, a que se necesita un
dispositivo de desgarro de las esquinas (con cufias o cortadores) para abrir y preparar las esquinas y
poder asi empujar la capa. Tras empujar la capa, la bandeja abierta podra levantarse y dejarse caer so-
bre una resbaladera, por ejemplo. Si las esquinas de las bandejas tienen que estar abiertas forzosa-
mente, es cierto que estas se podran almacenar ocupando menos espacio, pero solo podran estar des-
tinadas al reciclaje. Ademas de la eliminacién del material, también sera posible devolver las bandejas/
bandejas invertidas que no presenten desperfectos al fabricante de las pilas de envases nuevos. Sin
embargo, dado que si se opta por la devolucién de las bandejas de cartén se necesitaria mas espacio
que con las placas intercaladas planas, su devolucién es menos frecuente.

Debido a que su apertura es hacia abajo, las bandejas invertidas pueden levantarse facilmente hacia
arriba. Esto sirve tanto con la despaletizadora horizontal como con la vertical. Si es necesario, las ban-
dejas invertidas también podran ser empujadas con la despaletizadora horizontal, pero entonces de-
beran retirarse de la capa en la mesa de descarga. En caso de eliminar las bandejas invertidas enteras,
éstas podran girar 180° (pared hacia arriba) con una funcién adicional totalmente automatizada para,
a continuacioén, si asi se desea, poder transportarlas, por ejemplo, con un transportador de correa tra-
pezoidal. Esto requiere, sin embargo, un consumo adicional de recursos, ya que habra que disponer un
dispositivo de giro adicional para este fin. Las bandejas invertidas suelen evitarse en las despaletizado-
ras horizontales debido al aumento del espacio requerido y a un mayor consumo de recursos.

Dependiendo del tipo de cartén utilizado en las bandejas invertidas, también es posible solicitarle al
Departamento de ingenieria industrial la opcién de un cargador especial con dispositivo de aplanado
para ahorrar espacio.

Con despaletizadora horizontal, las paredes de las bandejas en la unidad de centrado de capas tam-
bién pueden abrirse mediante la accién mecanica de una cufia. Sin embargo, esto solo funciona mien-
tras los flejes presentes no hayan deformado antes las paredes invertidas de cartdn. Si se cortan las es-
quinas de las paredes de cartén que estén muy deformadas, es posible que se produzcan grandes ti-
ranteces, lo que dibujaria pliegues sobre la superficie de despaletizado del cartén, haciéndola irregu-
lar. Cuanto mas alta sea la pared del cartén y cuanto mas se haya tensado el fleje, mas a menudo se
producira este efecto de irregularidad.

Las paredes de las bandejas no deben ser, en el caso extremo, mas altas que los hombros de los enva-
ses. Las solapas de las esquinas de las bandejas no deberan graparse, sino pegarse debido a los posi-
bles dispositivos de apertura. Lo mejor seria realizarle una perforacion a las esquinas de la bandeja pa-
ra facilitar asi su apertura por los puntos previstos. Resumiendo, esta desaconsejado procesar bande-
jas en el caso de las despaletizadoras horizontales; no obstante, si se va a procesar este tipo de bande-
jas, consultar al Departamento de disefio industrial de Krones sobre los costes adicionales.
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6.4 Bastidor estabilizador

Los bastidores estabilizadores pueden ser de plas-
A, tico, de madera o de metal (escuadras metalicas
planas o en forma de L). Cuando se construye una
: pila de envases nuevos, es el dltimo elemento que
v ; se coloca en lo alto. A excepcién del bastidor esta-
bilizador en forma de L (cuya dimensién interior
suele ser mayor que la dimension exterior del pa-
let de procesamiento), tienen idénticas dimensio-
nes externas que el palet sobre el que se coloca la
pila de envases nuevos. El bastidor estabilizador
sirve como proteccién del borde superior de la pila
y la protege de ser cortada por los flejes que se
utilizan para estabilizarla. El bastidor estabilizador
en forma de L, que sobresale ligeramente hacia
fuera por la parte superior, es en particular el mas
apto (en combinacién con bloques fijados a las ta-
blas inferiores del palet para soportar el peso du-
rante el transporte en camién) porque ofrece una
estabilidad y espaciado 6ptimos entre las pilas du-
rante el transporte.

Fig. 54: Bastidor estabilizador de madera

En el caso de los bastidores estabilizadores, la apilabilidad, el material, el peso, la anchura del tablero,
la seccion transversal y la superficie son decisivos para el procesamiento posterior. Por tanto, tener en
cuenta las divergencias admisibles de los bastidores estabilizadores para que el procesamiento sea 6p-
timo (véase 6.7 Divergencias admisibles de los materiales de embalaje [ 38]). Los bastidores estabili-
zadores suelen devolverse al fabricante de la pila para su reutilizacién. Se depositan por tanto cuidado-
samente en un area de almacenamiento separado; si es necesario, también podran depositarse mez-
clados con los palets vacios. Los bastidores con escuadras metalicas en forma de L suelen colocarse de
nuevo directamente sobre el palet vacio correspondiente tras el desapilado, lo que requerira un cen-
trado adicional del palet vacio en el canal.

6.5 Placas de distribucién de la carga

Las placas de distribucién de la carga son necesa-
rias cuando hay que apilar pilas de envases nue-
vos una encima de otra. Las placas de distribucion
de la carga se colocan entre las pilas para que el
peso de la pila superior se reparta mejor sobre la
pila inferior. A veces las placas de distribucién de
la carga pueden ser tan grandes como la superfi-
cie ocupada por dos palets colocados uno al lado
del otro. De esta forma se alcanza una estabilidad
adicional para las pilas mas altas. Las placas de
distribucion de la carga también se utilizan con un
tamafio sencillo de palet y se hace cuando la pila
en cuestion no posee bastidor estabilizador o el
que tiene es muy débil.

Fig. 55: Pila de envases nuevos con placa de distribu-
cion de la carga
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Véase para ello 4.1 Almacenamiento [ 17].

6.6 Flejes

Los flejes se utilizan para asegurar la pila durante
el transporte. Suelen extenderse de dos en dos so-
bre toda la pila, con un desfase vertical entre si de
90° para evitar que las capas se desplacen. Sin em-
bargo, en casos especiales (envases resistentes a
la presion), se tensa un fleje horizontalmente so-
bre una de las capas superiores para estabilizar
aun mas la pila. Sin embargo, este tipo de fijacio-
nes debera presentar el tensado adecuado para
que no cambie el patrén de embalaje de las capas.

e e S —— I

Fig. 56: Flejes verdes con bastidor estabilizador sobre
una pila de vidrio nuevo

Los flejes tensados pueden retirarse manualmente en la estacién de retirada de film o bien sera posi-
ble adquirir un "corta-flejes" automatizado para la mesa porta-envases que se encargue de retirar los
flejes. Para serd necesario consultar previamente al Departamento de ingenieria industrial de Krones.
En el momento de la entrega, comprobar siempre si los flejes estdn demasiado apretados o demasiado
flojos. Si los flejes estan demasiado apretados, los envases podrian resultar dafiados. Si los flejes no es-
tan lo suficientemente tensos, los envases podrian desplazarse dentro de la capa.

Los flejes verticales de las pilas de envases nuevos
deben retirarse siempre por completo antes del
desapilado ya que, de lo contrario, los envases po-
drian sufrir dafios. Si no se retiran los flejes, aun-
que sea parcialmente, se producira inmediata-

v, o A ) ] mente un incidente durante la elevacién de la ca-
Fig. 57: Incidente al levantar el bastidor estabilizador. ~ pa superior o del bastidor estabilizador. Si, por
Motivo: Fleje sin quitar en la pila de envases nuevos ejemplo, todavia se encontrara un fleje unido a la
pila de envases, la pila se levantaria por un lado y
los envases se saldrian de las capas inclinadas. En
estos casos, esta pila de envases nuevos ya no se-
ria procesable por la maquina.
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6.7 Divergencias admisibles de los materiales de embalaje

Para que los auxiliares de embalaje sean procesados correctamente, las dimensiones y las propieda-
des de su material deberan obedecer a las especificaciones del tipo de maquina en cuestién. La si-
guiente tabla muestra las particularidades de procesamiento de los materiales de embalaje mediante
una despaletizadora a granel horizontal.

Auxiliar de embalaje

Criterios

Informacién/valores

Bastidor estabilizador

Longitud/anchura

Para cumplir su funcién de protector de
los bordes: Se contempla un +0,4% de to-
lerancia. No se rebajan las dimensiones
funcionales necesarias

Ancho del tablero

Altura

El Departamento de disefio industrial de
Krones debera comprobarlo segun las es-
pecificaciones del fabricante.

Contorno

Cada vez que se produzca un cambio en
el contorno (perforacién en el bastidor es-
tabilizador), sera necesario volver a com-
probar la viabilidad.

Material

Mientras el contorno/estabilidad se man-
tengan igual, el material tendra una rele-
vancia limitada.

Superficie

Determina la viabilidad (absorbente o no)

Placa intercalada

Longitud / anchura

Aproximadamente tan grande como el
palet (max. 10 mm mas pequefia que el
palet)

Grosor

Varia en funcién del peso de las capas de
los envases nuevos

Material

En cuanto haya que procesar material es-
pecial (por ejemplo, Chapatex, tablero de
madera, tablero de plastico duro, superfi-
cies rugosas), serd necesaria una herra-
mienta de agarre especial

Peso

A partir de unos 2 kg, se recomienda utili-
zar dos sistemas independientes para la
succion. Dependiendo del peso, puede ser
necesario un agarre adicional por la parte
de abajo.

Bandeja, bandeja invertida

Material

Eliminacion preferente mediante trans-
portador de correa trapezoidal, si es ne-
cesario, también prensadora de cartén

Tipo y altura de las paredes

En el caso de la bandeja, no inferior a

60 mmy, en el caso de la bandeja inverti-
da, no superior a 200 mm. Su empleo de-
bera ser comprobado por el departamen-
to de disefio industrial

Palets

Longitud/anchura

Divergencia admisible aprox. 5 mm

Altura

Previa consulta, hasta un max. de 50 mm

Tab. 3: Particularidades para el procesamiento de materiales de embalaje
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7 Estructura de los patrones de embalaje

En los diferentes niveles de la pila se encuentran
capas que se denominan patrones de embalaje,
patrones de capas o esquemas de envases nuevos.
El patrén de embalaje muestra si los envases estan
alineados uno al lado del otro formando una hilera
en linea recta o si las hileras estan anidadas entre

si.
Fig. 58: Representacién de hileras anidadas o también
Ilamado empaquetamiento compacto (inglés: nested
containers)
7.1 Envases anidados (nested containers)

Los envases dentro de un empaquetamiento compacto estaran dis-
puestos o anidados con un desfase de 60° entre si para aprovechar al
maximo el espacio disponible sobre una capa con envases cilindricos.

ﬁ Este es el tipo de esquema en el que los envases cilindricos se encuen-
) tran mas unidos entre si. Las diferentes hileras de envases se van alter-
AA nando de medio diametro en su desplazamiento para anidarse unas en

otras (lo que se denomina empaquetamiento compacto con desfase de
60° entre los envases o bien patrén de embalaje comprimido-densifica-
do de envases).

Fig. 59: Representacién simpli-
ficada de un empaquetamien-
to compacto
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7.1

Fig. 60: Vista de pajaro de em-
paquetamiento compacto de
una pila de envases nuevos en
alineacioén longitudinal

Patrones de embalaje para la despaletizacién vertical

Como recomendaciéon y también para mayor beneficio del cliente, lo
ideal es que las hileras de envases se dispongan en alineacién longitu-
dinal sobre un palet. Es en esta disposicién donde suele caber el maxi-
mo numero de envases sobre el palet. El enfilado de un elemento de
agarre de una despaletizadora semiautomatica vertical de pértico en
alineacioén longitudinal resulta también mas facil, ya que los elementos
de agarre tendran que enfilarse entre muchas menos hileras. En Fig. 3:
Despaletizadora semiautomatica de pdrtico con cabezal con listones de
agarre de control manual [ 10] aparece representado un cabezal con
listones de agarre semiautomatico. La instalaciéon debera ser ejecutada
de manera que la linea de visién del operador de los interruptores de

operacion mdviles tenga lugar a través del eje longitudinal de los listo-
nes y/o tubos inflables de fijacién. El cabezal con listones de agarre y el
cabezal de agarre con tubos inflables podran ser enfilados asi perfecta-
mente entre las hileras de envases.

Alineacioén longitudinal

Alineacion perpendicular

agarre

e

ses

299 enva

%:
' :
() ¥
c !
o i
) o 3
2] d i |
= o 1 O B
c Lo 2 HEE T R
o fo O ot i
o 8 Si o 9 Ewil
= Y ! [
3 8 -] P
[J] > [N o i o
o c Of & | | H
© (7] ni O H H
(@) ) [ON L= H f
° c: I ! 1
K © 2 | .
— w0 . t i

2 L = ]
© = c i
a T o :

o !

=i H

[CH H

N H

[

Q

 ;

O

300 envases

Sentido de desplazamiento del cabezal de agarre

Fig. 61: Izquierda: Alineacion perpendicular de las capas sobre un palet; derecha: alineacién longitudinal de las ca-
pas sobre un palet

7.1.2

Con la despaletizadora horizontal se favorece el empuje transversal en lo que respecta el formato de
capa, ya que aporta ventajas de rendimiento. Con el empuje longitudinal se alargaria el tiempo de des-
paletizacion, ya que la despaletizadora horizontal tendria que recorrer una distancia mayor.

Patrones de embalaje para la despaletizacién horizontal
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Ademas, dentro del formato de capa, los patrones de embalaje pueden estar alineados en sentido per-
pendicular o longitudinal. Esto es relevante para los cabezales de agarre con pinzas que actian en la
parte trasera en el sentido de empuje, los cuales tienen que retener la placa intercalada durante el
proceso de empuje. Si las hileras de envases estan dispuestas perpendicularmente sobre la superficie
del palet (Fig. 62: Sentido perpendicular de despaletizacion de la capa con envases alineados perpendi-
cularmente [ 41]), entonces los cabezales de agarre con pinzas de la parte trasera solo tendran espa-
cio suficiente entre los envases que estén desfasados para no chocar con los envases. Si la pila esta
torcida o algun envase se ha desplazado de su sitio, entonces las pinzas de agarre encargadas de rete-
ner la placa intercalada podrian chocar con los envases.

Sin embargo, si el patrén de embalaje esta alineado longitudinalmente, el drea destinada a las pinzas
laterales de agarre solo sera suficiente si tras los envases todavia existe una franja suficiente de borde
de placa intercalada como para ejecutar el agarre. A mayor variedad de patrones de embalaje que se
hayan de procesar, mas dificil sera encontrar la mejor posicién posible para las pinzas de agarre en re-
lacion a las distintas configuraciones de capa. Si los patrones de embalaje son reducidos, la franja del
borde de la placa intercalada suele ser mas grande y, por tanto, mas facil de agarrar sin tener por ello
que entrar en contacto con ningun envase.

Situacién 1: Capa de envases alineados perpendicularmente y despaletizados en
sentido perpendicular al palet

Ventajas:
Tiempos breves de despaletizacion debido a
que las distancias son cortas
Algunos segmentos disponibles para posicio-
nar las pinzas de retencién de la placa interca-
lada, aunque tienen que ser ajustados previa-
mente cada vez que cambie la formacion de los

E: envases

T — )

s Sentido de Desventajas:

E despaletizacién No se logra el maximo nimero posible de en-
vases

Pinzas de agarre de las placas

Si la pila no es exacta o hay envases desplaza-
dos, las pinzas de agarre entraran en contacto
con los envases

En el caso de que las pilas hayan sido introduci-
das giradas de 180° (por ejemplo, debido a un

Hilera de envases error del operador), se producira un contacto
entre las pinzas y los envases en algunos pa-
Fig. 62: Sentido perpendicular de despaletizacién de trones de embalaje particulares (véase 9.1 La
la capa con envases alineados perpendicularmente despaletizadora horizontal y sus retos especifi-
cos [ 46])
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Situacién 2: Capa de envases alineados longitudinalmente y despaletizados en
sentido perpendicular al palet

SAlet 7 Ventajas:

., . Se logra el maximo numero posible de envases
@ . 18] (5 - N -
@Q@ ) . . @_ ) Tiempos breves de despaletizacién debido a las
@@@3@3 g z.g distancias cortas; las pinzas pueden disefiarse
.’.‘@' @ (0)=L @ para que sean colocadas en cualquier punto
P . . .

. del lateral si se dispone de una franja de espa-

.}.‘ } <] } 4 . ib d
g: @@. 'Q5> g 4% cio suficiente en el borde
8)~(0)

N,

@g@%@.@%@%@ﬂ@a‘ Desventajas: .
. @ . .» . 73 Si la franja del borde es demasiado estrecha,
@.@.@.@. Sentido de . . .
despaletizacién las pinzas pueden colisionar con los envases y

desplazar la formacion de la capa. Esto podria
provocar el vuelco de los envases

Menos segmentos disponibles para las pinzas
de retencion de la placa intercalada

Pinzas de agarre de las placas
intercaladas

I/

op 4) 300 envases |

T e e

! Hilera de envases

Fig. 63: Sentido perpendicular de despaletizacién de
la capa con envases alineados longitudinalmente
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Situacién 3: Capa de envases alineados longitudinalmente y despaletizados en

sentido longitudinal del palet

Hilera de envases

intercaladas

Sentido de
despaletizacion|

Pinzas de agarre
" delas placas

Fig. 64: Sentido longitudinal de despaletizacién de la
capa con envases alineados longitudinalmente

(Este tipo de procesamiento no se promueve por
razones de rendimiento)

Ventajas:
Algunos segmentos disponibles para posicio-
nar las pinzas de retencién de la placa interca-
lada, aunque tienen que ser ajustados previa-
mente cada vez que cambie la formacion de los
envases.
Se logra el maximo numero posible de envases

Desventajas:
Tiempos mas prolongados de despaletizacion
debido a que las distancias son mas largas
Si la pila no es exacta o hay envases desplaza-
dos, las pinzas de agarre entraran en contacto
con los envases
Soltar los envases al despaletizarlos requiere
mas fuerza (mayor friccidn estatica)
En el caso de que las pilas hayan sido introduci-
das giradas de 180° (por ejemplo, debido a un
error del operador), se producira un contacto
entre las pinzas y los envases en algunos pa-
trones de embalaje particulares (véase 9.1 La
despaletizadora horizontal y sus retos especifi-
cos [ 46])

Situacién 4: Capa de envases alineados perpendicularmente y despaletizados en

sentido longitudinal al palet:

Hilera de envases

" Palet

OF5OR¢

0= 0 S
Sentido de
despaletizacion

Pinzas de agarre
de las placas
intercaladas

Fig. 65: Capa de envases alineados perpendicular-
mente en sentido longitudinal al palet

(Este tipo de procesamiento no se promueve por
razones de rendimiento)

Ventajas:
Las pinzas pueden disefiarse para que sean co-
locadas por todo lo ancho

Desventajas:
Si la franja del borde es demasiado corta, las
pinzas pueden colisionar con los envases
Tiempos mas prolongados de despaletizacion
debido a que las distancias son mas largas
Soltar los envases al despaletizarlos requiere
mas fuerza (fricciéon estatica)
Si no hay envases en las esquinas, la formacién
de la capa de envases puede desplazarse, lo
que podria provocar el vuelco de los envases.
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7.2 Patrones de embalaje con envases dispuestos en linea

Ademas del empaquetamiento compacto, también existe el patrén de embalaje lineal. En este caso los
envases estaran dispuestos en hileras y, a diferencia del empaquetamiento compacto, no estan anida-
dos entre si. Esta disposicidn requiere mas espacio, pero es el patrén de embalaje mas sencillo. Este
patron se utiliza sobre todo para envases rectangulares, cuadrados, ovalados y de formato especial,

asi como con las botellas Bocksbeutel y las petacas.

Con el disefo correspondiente, una despaletizadora vertical podria levantar los envases dispuestos en
linea tanto perpendicular como longitudinalmente, siempre que las distancias respectivas entre los
cuellos de los envases sean lo suficientemente grandes. Sin embargo, para la despaletizacién perpen-
dicular se requieren mas barras de agarre, lo cual supone una desventaja. No obstante, existe el riesgo
de que el patrén de envases cilindricos dispuestos en linea se desplace entre si en caso de vibraciones,
por lo que la disposicién en linea de los envases cilindricos no suele considerarse demasiado estable.

En estos casos, el uso de un separador de cartén (en posicién vertical en forma de rejilla) puede au-
mentar bastante la estabilidad, pero este tipo procesamiento tendria que ser estudiado por el Depar-
tamento de disefio industrial de Krones. La disposicion lineal suele ser estable con los envases rectan-

gulares cuando estos estan pegados entre si.

/.» T \\/,-‘ -\\ -

C
ST

X
R/\iﬁ/

\
/)
\

K/ \/K/

Fig. 66: Palet con envases dispuestos en linea Fig. 67: 1zquierda: Envases dispuestos en linea
Derecha: Vista de pajaro de un separador de cartén de
pie
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8 Transporte de la pila de envases nuevos

Para evitar dafiar los envases o el palet, las carretillas elevadoras deberan acercarse a la pila centradas
y en paralelo. Antes de atacar el palet, las horquillas deberan encontrarse ya a la altura correcta a fin
de evitar que colisionen con el palet. Para proteger el embalaje de la pila de envases nuevos y el palet,
la pila no debera ser empujada ni arrastrada por el suelo. Asimismo, es posible utilizar distanciadores
en lo alto de las horquillas para evitar dafiar los envases. El distanciador sirve para mantener una dis-
tancia minima entre las horquillas portapiezas y los envases, de modo que las horquillas puedan en-
trar solamente en contacto con el palet. Si no fuera asi, las horquillas portapiezas presionarian los en-
vases que se encuentran al borde del palet y, en el peor de los casos, los dafaria.

Fig. 68: Horquilla con y sin distanciador

Ajustar las aceleraciones de ataque y las deceleraciones de frenado que se producen durante el trans-
porte de las pilas de envases nuevos para conservar la estabilidad y la calidad de la pila transportada.
De lo contrario, cuando se acelera demasiado, algunas capas de envases podrian desplazarse entre si
ya sea estando enfardadas en film como si no. Si la pila se ha inclinado durante el transporte, los enva-
ses de los bordes podran desprenderse después de retirar el film o bien la pila podra volverse tan ines-
table que los envases o secciones enteras de ellos que se encuentran en el borde de las capas podrian
desprenderse de la pila.
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9 Posicionamiento de las pilas de envases nuevos en la
estacion de despaletizacién

Procurar que la pila de envases nuevos presente siempre igual orientacién en la estacién de aporta-
cién o de despaletizacidn prevista. Para que el procesamiento pueda ser llevado a cabo sin incidentes,
es importante evitar que la pila sea posicionada de forma inexacta o que sea desplazada accidental-
mente de 90° o0 180°. Precisamente en el caso de una pila desplazada de 180°, la orientacién de la capa
podra variar en funcion del nimero de hileras de envases presentes (véase Fig. 69: Arriba: Disposicién
predefinida aceptable de los envases; abajo: Lo mismo, pero girada 180°, disposicién inapropiada de
los envases [ 47]). Para evitarlo, procurar que las pilas de envases nuevos sean posicionadas siempre
en la estacién de aportacién o de despaletizacién con igual orientacion recurrente. Los operadores y
los conductores de carretillas elevadoras deberan recibir las instrucciones correspondientes. Instruir al
personal operador para que documente las conclusiones correspondientes sobre la correcta aporta-
cion de la pila de envases nuevos y los notifique al siguiente equipo al final del turno. Por ejemplo, esto
podria recogerse en un dosier de informacién transversal a todos los turnos y/o con fotos de ejemplo
en el lugar de almacenamiento de las pilas de envases nuevos.

9.1 La despaletizadora horizontal y sus retos especificos

En una subfuncién del proceso de despaletizacién por empuje se utilizan los correspondientes siste-
mas de agarre con pinzas para retener las diferentes placas intercaladas en la pila. Para este fin es po-
sible utilizar de entre dos y cuatro pinzas en una placa intercalada, las cuales deberan caber en el espa-
cio disponible del borde entre los envases. La ubicacién de las pinzas de agarre podra ser modificada
dentro de ciertos limites dependiendo de la configuracién de capas utilizada. También es posible con-
mutar la ubicacién de las pinzas de agarre entre las diferentes configuraciones de capa para utilizar
siempre el punto de sujecion que esté disponible para las pinzas en funcién de la configuracion. Las
pinzas requieren una profundidad de agarre horizontal de aproximadamente 20 mm para agarrar las
placas intercaladas con la suficiente fuerza. Cuanto mas profundicen las pinzas su agarre en una placa
intercalada, tanto mayor sera la seguridad con la que es retenida la placa durante la despaletizacion
por empuje.

Una orientacion correcta durante el proceso de alimentacién es especialmente importante en el caso
de las despaletizadoras por empuje. Lo que importa aqui es que el posicionamiento de la pila se ajuste
a la especificacidn y la orientacién durante su aporte sea la correcta.
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Pinzas de agarre de las placas -,

intercaladas

Sentido de
despaletizacion

en colisiéon

intercaladas

- Pinzas de agarre de las placas -,

—»
Sentido de
despaletizacion

Fig. 69: Arriba: Disposicion predefinida aceptable de
los envases; abajo: Lo mismo, pero girada 180°, dis-
posicion inapropiada de los envases

Posicionamiento de las pilas de envases nuevos en la estacion de despaletiza-

Si se aporta una pila de envases nuevos cambian-
do cada vez su orientacién de 180° se observara
que, con la misma pila, los espacios destinados a
las pinzas una vez estaran disponibles y otra vez
estaran ocupados por los envases (véase Fig. 69:
Arriba: Disposicion predefinida aceptable de los
envases; abajo: Lo mismo, pero girada 180°, dispo-
sicién inapropiada de los envases [ 47]). Depen-
diendo del patrén de embalaje, las pinzas colisio-
naran pues con los envases, por lo que las placas
intercaladas no se agarraran ni retendran correc-
tamente.

En resumen, se puede decir que las pilas de enva-
ses nuevos deberan despaletizarse siempre por el
mismo lado, ya que, de lo contrario, los envases
presentarian una ubicacién distinta y las pinzas de
agarre de la placa intercalada no podrian introdu-
cirse por los huecos previstos en ello.

Otro reto en las aplicaciones con pinzas de agarre es debido a la combinacién de factores desfavora-
bles a partir de un determinado nivel de infrapaletizacion.

Si la tasa de utilizacion de la configuracion de la capa es baja (infrapaletizacion), la capa de envases po-
dra adoptar una posicion desfavorable. Configuraciones de capa mas pequefias pueden estar despla-
zadas en relacion con el centro y posicionadas de forma asimétrica en el borde respectivo del palety
pueden encontrarse con ello en una posicidon desfavorable al maximo en el borde del palety en la es-
quina de la capa. Para empeorar las cosas, la anchura interna necesaria de la barandilla del transporta-
dor de palets genera mas imprecisiones debido a la tolerancia habitual del tamafio de los palets. Cuan-
do se procesan diferentes configuracion de capa o envases de diametros diversos también resulta ca-
da vez mas dificil encontrar los puntos idéneos optimizados para colocar las pinzas que agarren las

placas intercaladas.
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Asimismo, y en caso de infrapaletizacién, deberia buscarse siempre la relacién entre el tamafio de la
placa intercalada y del palet. Hay que distinguir los siguientes casos y sus efectos:
1. Existe una cierta infrapaletizacion por parte de la capa de envases. Todos los formatos de placa in-
tercalada se corresponden con el tamafio del palet.
Ventajas:
Las placas intercaladas pueden ser agarradas con las pinzas de agarre; hay apenas contacto
con los envases si existe una leve infrapaletizacién.
Una placa intercalada que se encuentre suelta sobre el fondo directamente sobre el palet podra
sujetarse bien contra el palet durante la despaletizacion por empuje con la "parte superior de
las pinzas" hacia abajo
Desventajas:
Las placas intercaladas pueden doblarse hacia abajo o deformarse durante la colocacion del
film en las instalaciones del fabricante de pilas si la capa de embalaje es mucho mas pequefia
que la placa intercalada (véase 6.2 Placas intercaladas [+ 28]).
La unidad de fijacién de pilas de la despaletizadora por empuje Unicamente podra cerrarse so-
bre el tamafio de la placa intercalada (en este caso correspondera al tamaiio del palet)
Conclusién: Este es el caso mas favorable para el procesamiento

2. Existe una cierta infrapaletizacion por parte de la capa de envases. Todas las placas intercaladas se
corresponderan en tamafio como minimo con el tamafio de capa de envases mas pequefio respec-
to al palet.

Ventajas:
Es menos probable que los bordes de las placas intercaladas se doblen o se deformen por el en-
fajado con film en las instalaciones del fabricante (véase 6.1 Film de embalaje [ 27]) porque las
esquinas sobresalen menos.

Desventajas:
La unidad de fijacién de pilas o las pinzas de agarre Unicamente podran desplazarse hasta el ta-
mafio del palet; existira una zona libre entre el borde de la pila y la unidad de centrado lateral
de la misma
Las placas intercaladas quiza ya no puedan ser agarradas con las pinzas, lo que supondra un
criterio de eliminacion

Conclusién: Este es el caso mas desfavorable para el procesamiento

9.2 La despaletizadora vertical y sus retos especificos

Que la pila de envases nuevos esté correctamente orientada es fundamental también con la despaleti-
zadora vertical. Tal y como se menciona anteriormente, lo que importa es que la pila esté derechay
bien colocada durante su alimentacion. La calidad del procesamiento depende fundamentalmente de
que el cabezal de agarre se ajuste a los patrones de embalaje acordados.

Véase para ello 7.1 Envases anidados (nested containers) [ 39]

TD10027156 ES 00 9.2 La despaletizadora vertical y sus retos especificos 48

) KRONES



Envases

10 Envases

Existe una gran variedad de envases nuevos que pueden ser apilados sobre un palet. Los mas comu-
nes son las botellas de vidrio, las latas de metal o los envases especiales de plastico. Los envases de-
ben ser estables y capaces de soportar cargas para formar una pila de envases nuevos, de lo contrario
no estara garantizada la estabilidad de la pila. Dependiendo de la forma del envase y de los limites de
rendimiento fijados, podran requerirse diferentes dispositivos de despaletizacion (despaletizadora ver-
tical u horizontal).

10.1 Tolerancias de los envases

Para que las maquinas sean disefiadas de manera adecuada, el cliente debera proporcionar de ante-
mano las dimensiones nominales y las tolerancias de los envases para el calculo de los patrones de las
capas de envases. Si es posible, se le proporcionaran con antelacién los correspondientes envases de
muestra al Departamento de disefio industrial.

Los envases pueden mostrar diferencias dimensionales con el aumento del desgaste de la maquina de
fabricacidn de envases. Una de las razones es, por ejemplo, que los moldes para la produccién de bote-
llas de vidrio se queman por dentro con el paso del tiempo y los moldes de vidrio se dilatan. Este efecto
provocara consiguientemente que la dimensiéon nominal de la botella de vidrio aumente.

Asi pues, los datos de tolerancia +/- de una botella tendran referencia siempre a la medida nominal in-
dicada. La desventaja de un desfase dimensional es que la media de la desviacion +/- de la tolerancia
también se va desplazando a medida que aumenta la dimensién nominal, lo que puede provocar ma-
yores desviaciones maximas en algunas botellas. Estadisticamente, se supone que las desviaciones de
tolerancia en la produccidn de botellas siguen en su mayoria una distribucion normal, es decir, que las
botellas con las dimensiones nominales actuales se producen con mayor frecuencia. Cuanto mayores
sean las desviaciones nominales en la produccién, mas inusual sera la aparicion de estas botellas en la
regla estadistica. Para hacerse una idea de las dimensiones nominales reales que se dan en la practica,
seria posible medir a modo de prueba la longitud y la anchura de uno o, mejor, varios patrones de em-
balaje de envases con capas enteras en la modalidad de empaquetamiento compacto como un todo,
extrapolarlas a las dimensiones nominales calculadas del dibujo del envase y compararlos con la prac-
tica. Dado que en estas capas medidas las tolerancias de los envases suelen anularse mutuamente, ca-
be suponer que el resultado de la mediciéon pueda utilizarse para deducir el diametro nominal real del
envase. Si se detecta una tendencia a la modificacién de las dimensiones nominales, entonces se podra
avisar al Departamento de ingenieria industrial de Krones para que pueda disefiar una herramienta de
agarre ideal para el procesamiento con despaletizadora vertical, por ejemplo.

En la siguiente tabla figuran los campos de tolerancia aproximados de los distintos tipos de envases,
sin pretender que sean completos:

Tipo de envase Precisién dimensional del cam- |Posible dependencia posterior |Tendencia del peso
po de tolerancia

Botellas de vidrio De medio a varios milimetros |Antigliedad del molde Peso del envase aproximada-
mente igual al peso del conte-
nido. Proporcién del peso total
1/2
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Tipo de envase

Precisién dimensional del cam-
po de tolerancia

Posible dependencia posterior

Tendencia del peso

Botellas de plastico

Sobre todo en el rango de me-
dio milimetro

La dimensién Hotfill disminuye
durante el enfriamiento

El peso del envase es significa-
tivamente menor que el conte-

Las botellas llenadas con CO, o |nido
con presion de gas se hacen
mas grandes

Debido a la presion de acumu-
lacién sobre la mesa portaen-
vases, parecen ser de menor
tamafio alli en la direccién de
la via de los envases

El peso de la lata es significati-
vamente menor que el conteni-
do

Latas de bebidas y conservas |Unas décimas de milimetro Apenas hay diferencia de dia-
metro entre una lata llena 'y
una vacia ni una lata llenada

con CO,

Tab. 4: Campos de tolerancia segun el tipo de envase

10.2  Angulo de inclinacién de los envases

El angulo de inclinacién es el angulo a partir del

/ cual el envase tiende a volcarse cuando ya se en-
cuentra inclinado. Este efecto suele producirse
cuando el centro de gravedad del envase supera la
superficie de apoyo de la base del mismo. El angu-
lo de inclinacion se suele encontrar entre los 12°y
los 15°. Si es menor, significa que los envases se
podrian volcar ya con una minima inclinacién. Este
efecto de vuelco suele producirse durante la des-
paletizacion por empuje o durante el transporte
en la mesa portaenvases. Si el cliente sabe que el
angulo de inclinacién dara problemas por ser pe-
quefo, entonces se debera informar al Departa-
mento de disefio industrial de Krones.

_9ran angyjo gq
Inclinacigr ——_

El centro de gravedad se encuentra
mas alla de la superficie de apoyo

Fig. 70: El envase corre peligro de volcarse porque se
ha superado el angulo de inclinacién

10.3 Botellas

Existen diferentes tipos y disefios de envases tipo botella. Un formato de envase muy utilizado seria la
botella de vidrio cilindrica. Es el formato de botella mas comlUnmente utilizado en una pila de envases
nuevos. La forma de la botella también desempefa un papel importante durante el procesamiento.
Las botellas cilindricas suelen poder procesarse bien con maquinas estandar.
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En el caso de envases satinados o pintados, hay que tener especial cui-
dado en no dafiar estos acabados tan sensibles. En este caso, para po-
der evaluar las botellas seria necesaria una referencia y las muestras
correspondientes para que Krones compruebe el procesamiento.

Punto
.~ decontacto ~

Fig. 71: Botella con dos puntos
de desplazamiento (puntos de
contacto). Ideal para la despa-
letizacién horizontal por em-

puje.

Los formatos especiales, como la botella cénica cuyo didmetro va cam-
biando con la altura de la botella, pueden dar lugar a efectos particula-
res en el procesamiento. Las botellas cénicas pueden volcarse, montar-
se unas sobre otras o volcarse al ser empujadas durante su despaleti-
zacién o cuando se encuentran sobre la mesa portaenvases. Incluso la
presencia de minimas fuerzas laterales en una pila de envases nuevos
puede hacer que las botellas cdnicas se inclinen dentro de las capas y
se empujen entre si. Por este motivo, el Departamento de disefio in-
dustrial de Krones debera verificar la viabilidad de las botellas cénicas.
Como es habitual, es necesario que los clientes faciliten muestras con
prontitud.

Diferencia Delta

Fig. 72: Botella cénica

L1111 d

Sentido de despaletizacion

Fig. 73: Problema de vuelco durante la despaletizacion
de envases cénicos
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Formatos de botella
de vidrio

Figura

Particularidades

Uso

Botella GDB

Presentan un cuerpo cilindrico y un cuello en-
tallado para agarrar mejor la botella. Tam-
bién presentan pequefios resaltes en la zona
del cuello de la botella (con forma de cebolla).

Agua mineral, refrescos

Frascos/botellas de
cuello ancho y estre-
cho

En el caso de los frascos de cuello ancho, el
contenido es facilmente accesible a través de
su gran abertura y pueden utilizarse perfecta-
mente para alimentos.

Las botellas de cuello estrecho se utilizan, por
ejemplo, para liquidos especiados o licores
debido a su apertura, que facilita la dosifica-
cion.

Especias, zumos, alimentos,
refrescos

Formas especiales (p.

ej., cuello inclinado)

Las botellas con formas especiales no pueden
ser recogidas todas en esta especificaciéon
técnica debido a las numerosas posibilidades
de disefio. El Departamento de disefio indus-
trial de Krones debera comprobar siempre su
viabilidad.

Vino, licores, cerveza, refres-
cos, especias, zumos, alimen-
tos y demas

Botellas cuadradas

Debido a su forma angular, estos envases so-
lo son aptos para su disposicién en linea.

Aceites, licores

Botellas cilindricas

Su cuello es recto y su cuerpo, cilindrico, por
lo que estan destinadas para patrones de em-
paquetamiento compacto y lineal.

Vino, licores

Botella tipo Euro

Debido a su forma cilindrica, es apta tanto pa-
ra el empaquetamiento compacto como para
la disposicion en linea. Se utilizan sobre todo
en las cervecerias para embotellar cerveza.
Prestar atencién a las botellas de cuello céni-
co

Cerveza, refrescos

Botella Steinieform

Presentan un centro de gravedad mas bajo
debido a su menor altura. Debido a su forma
cilindrica, es apta tanto para el empaqueta-
miento compacto como para la disposicién en
linea. Prestar atencién a las botellas de cuello
conico.

Cerveza, refrescos
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Formatos de botella |Figura Particularidades Uso
de vidrio

Presentan un cuello pequefio y una gran pan- |Vino, licores
za redonda y aplanada. Destinada principal-
mente para los patrones de embalaje en li-
nea. La orientacién de los envases (de lado o
de frente) condicionara la separacién poste-
rior por hileras y el transporte de los mismos

Botella NRW Presenta un cuello cénico y un cuerpo cilindri- |Cerveza, refrescos
I co.

Botella Bocksbeutel

Botella con tap6n me-
canico

El cuerpo de la botella suele ser cilindrico. En |Cerveza
la botella se encuentra un tapén mecanico
con el que la botella se puede volver a cerrar.
Las botellas de vidrio nuevas de este tipo sue-
len carecer de los tapones mecanicos.

Petaca ‘ La petaca suele ser un envase pequefio y es- |Licores, alimentos

trecho. Patrén de embalaje mayoritariamente

lineal.

La orientacion del envase (de lado o de fren-

te) determina la separacion por hileras poste-
- ) p p p

rior y su transporte.

Tab. 5: Formatos de botella y particularidades

10.3.1 Formas de la base

Base de envase plana

La forma de la base mas utilizada para las botellas de vidrio es la forma
recta. El borde de la base del envase sirve como superficie de apoyo pa-
ra el mismo. El diametro de la superficie de apoyo inferior puede ser al-
go menor que el diametro de la superficie de revestimiento.

Fig. 74: Botella con base recta
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Base tipo champan (hueca)

Las botellas de champan presentan una protuberancia interna dentro
de la base, como puede verse en la figura de al lado. Las botellas de vi-
no espumoso y de champan necesitan esta protuberancia para sopor-
tar la elevada presidn interna del di6xido de carbono contenido en la
botella. La protuberancia refuerza la base y distribuye mejor la presion
por la pared interna de la botella. Si la base fuera plana no soportaria
dicha presién. Para las pilas de envases nuevos que utilizan este tipo de
Fig. 75: Seccién de la base de botellas es importante utilizar una placa intercalada mas gruesa y re-
una botella de champan sistente a la humedad. De lo contrario, las botellas colocadas unas en-
cima de otras y separadas por una flexible placa intercalada podrian
hundirse insertandose unas dentro de otras. Las botellas hundidas pro-
vocarian un bloqueo si la placa se despaletiza horizontalmente por em-
puje (efecto Lego [de engranajel).

Base ligeramente céncava

Los envases con una ligera concavidad, similar a la de las botellas de
champan, son adecuados para el llenado de bebidas con alta presion
interna. Esta ligera concavidad refuerza la base y distribuye mejor la
presion por la pared interna de la botella. Al igual que en el caso de las
botellas de champan, se recomienda utilizar una placa intercalada mas
rigida.

Fig. 76: Seccién de una botella
de base ligeramente céncava

10.3.2 Cuello de la botella

El cuello de las botellas puede ser de varias formas: largo, de botella GDB, con anillo de soporte, cénico
o torcido (mas inusual). La forma del cuello de la botella es tan importante para el procesamiento co-
mo la forma del propio cuerpo de la botella. Si el cuello de la botella es demasiado cénico, por ejemplo,
puede que no sea posible su procesamiento con una despaletizadora vertical.

Botellas de cuello largo

Las botellas de cuello largo presentan un cuello que va disminuyendo
su tamafo de forma cénica de abajo a arriba. Con la despaletizadora
vertical, los problemas surgen cuando el didametro del cuello tiene una
oblicuidad demasiado pronunciada. Por lo tanto, en el caso de las bote-
llas cénicas, debe realizarse una comprobacién de la relacién de obli-
cuidad para garantizar asi que se disefien las herramientas adecuadas
de agarre para el levantamiento.

Fig. 77: Botella de vidrio de
cuello largo
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Cuello de botella GDB

Las botellas GDB presentan un cuello entallado con resaltes. Su forma
especial y sus resaltes estan pensados para ofrecerle al usuario final
mas ergonomia y agarre. El didmetro del cuello de la botella va dismi-
nuyendo de forma cénica hacia la boquilla, lo que exige un tratamiento
an similar al de la botella de cuello largo en lo que al disefio de las herra-
., mientas de agarre se refiere.

=)

Fig. 78: Botella GDB

Botellas de cuello torcido

Las botellas cuyo cuello no coincide con el eje vertical de simetria del
cuerpo se denominan botellas de cuello torcido. En este caso pueden
surgir problemas con las herramientas de agarre verticales, ya que és-
tas suelen querer agarrar las botellas por el cuello. Debido a la incon-
sistencia de la inclinacion del cuello, la zona de captura de una pinza
puede no ser suficiente. En este caso puede ser mas sensato empujar
la capa de botellas.

Fig. 79: Ejemplo de marketing:
cambio con cuello torcido

10.4 Latas de bebidas y de conservas

Existen diferentes tipos de latas como las de alimentos, las de aceite y
las de bebidas. Suelen ser de aluminio, hojalata o una combinacién de
ambos.

Fig. 80: Pila de latas nuevas

10.4.1 Lata de bebida

La lata es ligera en su fabricacidn, por lo que su peso total de apilado es mucho menor que el de los
envases nuevos de otro tipo. Si se compara el peso de las latas de aluminio para bebidas (mas ligeras),
con el de las latas de hojalata de mas peso para conservas, es facil que se produzcan grandes diferen-
cias. Para calcular el peso de las capas y de las pilas, asi como de los dispositivos elevadores, es impor-
tante pues facilitarle las correspondientes fichas de datos al departamento de disefio industrial de Kro-
nes.
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Por razones de falta de espacio, algunos clientes ponen sus pilas de latas una encima de otra. Sin em-
bargo, si las pilas de latas se apilan directamente unas encima de otras, no se deberan producir dafios
en las latas ni marcas en las placas intercaladas. A pesar de la relativa ligereza de una pila de latas, de-
beran utilizarse siempre sistemas de estanterias adecuados para almacenar las pilas unas encima de
otras. Si han aparecido puntos hundidos en las placas intercaladas, puede haber problemas cuando se
empuje la capa porque se atasquen los envases (efecto Lego). Por lo tanto, cuando las pilas se colocan
una encima de otra, es aconsejable colocar al menos una placa de distribucién de la carga entre las di-
ferentes pilas (véase 6.5 Placas de distribucién de la carga [ 36]).

En su composicidn, las latas constan de dos o tres piezas. Las latas de
dos piezas son sobre todo las conocidas latas de bebidas, mientras que
las de tres piezas son sobre todo latas de conservas. La lata de bebida
esta formada por un cuerpo de lata y una tapa. Tras el llenado, la tapa
se coloca sobre el cuerpo y, a continuacion, se rebordea para su cierre.
El borde sin rebordear de la lata de bebida presenta bordes afilados y
puede tener un diametro exterior mayor que el diametro de la base.
Por lo tanto, no se puede descartar que a altas presiones de peso y con
placas intercaladas humedas o muy finas, las latas superiores de una
capa se hundan en la capa de latas inferiores y queden atrapadas en
este punto durante el proceso de despaletizacion (efecto Lego). Esto
podria dar lugar a que se dafien las latas cuando se retire la capa. Para
reducir al minimo este efecto negativo, debera evitarse, en la medida
de lo posible, el apilado de envases nuevos en el almacén.

Fig. 81: Vista lateral de una la-
ta con el borde todavia sin re-
bordear

Si sucediera que los bordes sin rebordear de una lata nueva se extendieran de forma desfavorable mas
alla del diametro de la lata, podra producirse un espaciado desigual entre las latas dentro de una capa.
Si la tasa de utilizacion del palet es también muy elevada, podran producirse contactos no deseadosy,
por tanto, dafios en las tres paredes de la unidad de centrado de la despaletizadora por empuje (fija-
cion de la pila), en el dispositivo empujador, en las barandillas de guiado siguientes, en la mesa porta-
envases y en el transportador de envases y, por consiguiente, posibles dafios en los bordes de rebor-
deado. El departamento de disefio industrial de Krones debera pues ser informado si se dan estas con-
diciones.

Para evitar que se produzcan dafos al empujar las latas nuevas, las pinzas de retencién de la placa in-
tercalada estaran dispuestas de manera que retengan la placa intercalada por el espacio disponible
entre las latas durante la despaletizacion por empuje. Para poder garantizar esta posicion de forma se-
gura, los ajustes del transportador de los palets deberan realizarse de manera que las pilas de palets
estén siempre centradas con respecto a la entrada en la despaletizadora por empuje.

Las latas son mas vulnerables que las botellas de vidrio durante el
transporte, ya que pueden abollarse con relativa facilidad. Por lo tanto,
habra que prestar especial atencién a que el transporte se realice sua-
vemente. Es dificil sequir procesando las pilas con latas abolladas ya
que los contornos de las mismas ya no se encontraran en la posicién
deseada. Ademas, tampoco sera posible suministrarlas al comercio. Las
latas dafiadas deberan ser descartadas en el paso siguiente del proce-
samiento.

Fig. 82: Palet de latas nuevas
muy dafada

Las latas vacias pueden ser despaletizadas mediante una despaletizadora por empuje o levantadas por
una despaletizadora por elevacién con ayuda de una herramienta de agarre independiente de la capa
(por ejemplo, placa magnética/de aspiracién). Dependiendo del disefio y del tipo de material, para le-
vantar las capas de latas existe un sistema de agarre con imanes o un sistema de agarre con ventosas.
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En caso de que las pilas de latas presenten particularidades inusuales, el cliente debera informar al de-

partamento de ventas de Krones para que se encuentren soluciones adecuadas y se preparen medi-
das.

10.4.2 Lata de conservas

Como ya se ha mencionado, las latas de conservas son latas principal-
mente de tres piezas, que suelen ser de hojalata. Las latas de conservas
suelen ser mucho mas grandes y pesadas que las latas de bebida.

Las latas de conservas comunes suelen presentar un cuerpo de lata ci-
lindrico en la seccién central, y llevar una tapa y una base. Estos ele-
mentos estan embridados al cuerpo cilindrico de la lata por su parte in-
ferior y superior. El material de las latas de conserva suele ser acero
imantado, por lo que, en el caso de las latas, como alternativa al empu-
je, también podria emplearse la elevacién con una pinza magnética o
de ventosa.

Fig. 83: Lata de conservas
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Resumen

Resumen

A modo de resumen se puede afirmar que la calidad de la pila de envases nuevos que llega para ser
procesada siempre afectara al rendimiento de desapilado. La responsabilidad de que la calidad del api-
lado sea perfecta recae principalmente en los fabricantes de pilas. Es necesario garantizar la conserva-
cion de las caracteristicas de calidad relevantes en todas las demas secuencias por las que aun tenga
que pasar la pila producida de envases nuevos (por ejemplo, para el transporte interno/externo, el al-
macenamiento y la disposicién).

En particular desempefian un papel importante los siguientes puntos:

Notificacion de antemano de las particularidades

Ante la presencia de particularidades, sera importante ponerse en contacto con Krones en una fase
temprana para evitar complicaciones mas adelante a la hora de disefar la linea. Influir tempranay
favorablemente en las distintas fases del procesamiento puede ahorrar muchos recursos técnicos y
financieros. En este contexto, rogamos aclarar con nuestros clientes y con los proveedores de pilas
de envases nuevos si, en teoria, todavia son posibles ciertos cambios. De este modo es posible pre-
parar de manera 6ptima la pila de envases nuevos para su procesamiento en las instalaciones del
cliente.

Suministro anticipado de material de dibujo

Para acelerar la tramitaciéon de un pedido, seria oportuno que el cliente obtuviera con antelacion el
correspondiente material de dibujo de los patrones de embalaje por capas y los envases del fabri-
cante de envases nuevos y confirmara la conformidad por escrito. Disponer de muestras hapticas
de los diferentes envases también es de gran utilidad. Se debe evitar, en la medida de lo posible, la
infrapaletizacién y la sobrepaletizacién de la capa a fin de garantizar que el procesamiento de la pi-
la sea perfecto.

Seleccién de los materiales de embalaje adecuados

El fabricante de envases nuevos debera seleccionar los materiales de embalaje utilizados con el
animo de que estos le proporcionen a la pila de envases nuevos la suficiente estabilidad durante el
transporte o el procesamiento.

Si todas las partes involucradas (proveedores, fabricantes de envases nuevos, plantas embotelladoras,
proveedores de equipos, etc.) se ajustan conjuntamente a los requerimientos enumerados en esta es-
pecificacion técnica, estara garantizada una colaboracién eficaz y satisfactoria asi como el éxito econé-
mico.
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Alineacién longitudinal

Las hileras de envases en fila estan alinea-
das longitudinalmente con el palet. Es decir,
que las hileras estan paralelas respecto al la-
do mas largo del palet.

Alineacién perpendicular

El término alineacién perpendicular describe
la alineacién de un patrén de embalaje de
envases sobre un palet rectangular. Las hile-
ras de envases en fila estan perpendiculares
respecto al palet. Es decir, que las hileras es-
tan paralelas respecto al lado mas corto del
palet.

Angulo de inclinacién
El angulo de inclinacién de un envase es el
angulo formado entre su eje central y la su-
perficie de apoyo, una vez sobrepasado el
cual el envase se vuelca.

Auxiliares de embalaje

Los auxiliares de embalaje son auxiliares de
apilado o estabilizacion de la entrega de en-
vases nuevos, a saber, las placas intercala-
das, las bandejas/bandejas invertidas, las
placas de cubierta, los bastidores estabiliza-
doresy los filmes extensibles.

Botella cénica/botella de cuello cénico

En el caso de las botellas cénicas, su didame-
tro va cambiando progresivamente a lo lar-
go de la botella o del cuello. También existen
envases cuya forma es un cono directamen-
te. En este caso, el envase cambia constante-
mente de diametro.

Capa
Se denomina capa a los distintos niveles de
envases nuevos dentro de una pila. Los de-
nominados patrones de embalaje indican la
disposicién de los envases dentro de una ca-

pa.

Chapatex

Chapatex es el nombre que reciben ciertas
placas intercaladas reutilizables de fibra de
madera prensada. Durante su fabricacién, la
estructura de la madera se disuelve en fibras
sueltas para luego volver a prensarla acti-
vando los componentes propios de la made-
ray agregando eventualmente resinas sinté-
ticas. Presentan una densidad uniforme con
una superficie lisa resistente a las salpicadu-
ras y una textura de tamiz mas sensible al
agua por su parte baja. El grosor de la placa
es, por término medio, de tres a cinco mili-
metros. El peso se suele mover dentro de un
margen de 2-4kg por placa intercalada Cha-
patex. Debido a la presencia de dos acaba-
dos diferentes por cada lado de la placa, se-
ra preciso cerciorarse de que la cara menos
sensible al agua siempre esté mirando hacia
arriba. Las placas Chapatex se suelen reutili-
zar varias veces siempre y cuando su estado
sea impecable. Las distorsiones causadas
por la humedad y la presencia de dafios en
la textura de la placa Chapatex podran difi-
cultar su desapilado. Si las placas intercala-
das Chapatex se levantan utilizando siste-
mas de succion por vacio, estos ultimos de-
beran configurarse siempre para el lado pe-
or (texturado), ya que nunca se podra des-
cartar que una Chapatex se encuentre al re-
vés. En caso de utilizar placas intercaladas
Chapatex, sera necesario informar al depar-
tamento de disefio industrial de Krones.

Despaletizadora horizontal

Las despaletizadoras horizontales son ma-
quinas que empujan horizontalmente los en-
vases capa por capa de un nivel de apilado
del palet. Se utilizan para despaletizar pilas
de envases.

Despaletizadora vertical

Se denomina despaletizadora vertical a
aquella maquina que va levantando las res-
pectivas capas superiores de una pila de en-
vases hacia arriba con la ayuda de un ele-
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mento de agarre. Las dos variantes de aga-
rre mas comunes son el cabezal con listones
de agarre y con tubos inflables.

Efecto Lego

Se denomina efecto Lego al comportamiento
en el que elementos de superficie practica-
mente cédncavos* se superponen a formas
de superficie convexas** en el mismo lugar
provocando asi un "hundimiento del uno en
el otro" o, visto en superficie, aparece como
una especie de engranaje entre si. De este
modo se corrige la altura relativa de la pila
hacia abajo, lo que a su vez podria, por ejem-
plo, causar un cambio no deseado en la altu-
ra de una pila de envases. Cuando se produ-
ce este efecto puede resultar muy dificil des-
pegar estas capas de envases (por ejemplo,
por empuje). Por este motivo a continuaciéon
también se denominara "efecto Lego [de en-
granaje]". Consultar al Departamento de in-
genieria industrial de Krones para disminuir
este efecto. *por ejemplo, las botellas hue-
cas en la base provocaran la aparicién de
una convexidad sobre la cara superior de
una placa intercalada que sea demasiado fi-
na o que esté humeda **por ejemplo, las bo-
quillas de la botella provocaran una concavi-
dad en la cara inferior de una placa interca-
lada que sea demasiado fina o esté humeda

Empaquetamiento compacto

Se denomina empaquetamiento contacto
(envases anidados) a aquellas formaciones
de envases circulares en las que las hileras
de envases estan desplazadas entre si lo
equivalente a la mitad de su didametro con el
fin de anidarse unas dentro de otras.

Fijacién de pilas
Se denomina fijacién de pilas en la despaleti-
zadora horizontal a la colocacién de tres pa-
redes de seguridad de gran superficie (del
tamanio de la pila) y que cierren en paralelo
sobre la altura total de la pila de envases
nuevos. La fijacion de la pila por tres lados
solo podra ajustarse al tamafio del palety no
al de la capa en caso de infrapaletizacién.

Infrapaletizacién

Si la dimensién de la capa es inferior a la del
palet, se habla de infrapaletizacion.

Intercambiabilidad de palets

Se refiere a la posibilidad de intercambiar
palets vacios estandar con pilas de otros fa-
bricantes, por ejemplo. En cambio, los palet
de fabricacién especial solo podran devol-
verse al fabricante en cuestién o bien no es-
taran destinados a su reutilizacién. Los pa-
lets vacios defectuosos tampoco se podran
intercambiar.

Marcas de roce (scuffing)

El scuffing se produce, entre otras cosas,
cuando los envases se reutilizan repetida-
mente. Se trata del desgaste de las barandi-
llas de guiado o de la superficie de los enva-
ses en contacto entre si, resultante de la
abrasion entre ellos por el movimiento. Este
desgaste se produce sobre todo en las bote-
llas de vidrio y de PET cilindricas, que se ven
sometidas repetidamente a los esfuerzos de
abrasion del transporte debido a su repetida
reincorporacion al ciclo de procesamiento.
Las cargas superficiales discurren en su ma-
yoria en puntos o lineas a lo largo del con-
torno en relieve de los envases (en su mayo-
ria lineas parciales de roce anular o perime-
tral). Es conveniente que los envases presen-
ten "puntos de contacto" en su parte inferior
y superior para apoyarse entre si (el punto
de empuje y el punto en la vertical estan su-
jetos al scuffing), contra los que los envases
puedan estabilizarse mutuamente durante
el proceso de despaletizacidn.

Paletizacién normal/6ptima

Bajo paletizacién normal / 6ptima se entien-
de el apilado de capas sin huecos y con una
ocupacion 6ptima con objetos en términos
de espacio en cada capa.

Patrén de embalaje

Los denominados patrones de embalaje indi-
can la disposicion de los envases nuevos en
los distintos niveles de una pila.
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Pila de envases nuevos

Palets cargados con envases vacios nuevos
de fabrica. Suelen provenir directamente del
fabricante del envase.

Placa intercalada superior

Se entiende como placa intercalada superior
a la placa intercalada de lo alto que se coloca
en ultimo lugar sobre una pila de envases
nuevos para protegerla del polvo y la sucie-
dad.

Precisién de apilado

Apilar las distintas capas y envases con la
mayor precisién posible para conseguir la
maxima calidad.

Punto de despaletizacién

Es el punto en la vertical en el que la barra
de empuje se coloca contra los envases para
despaletizarlos. Este se encuentra por deba-
jo del centro de gravedad de los envases ya
que, de lo contrario, estos se volcarian al ser
empujados. También pueden surgir proble-
mas a la hora de guiar las botellas de forma
especial (no cilindrica).

Separacién por hileras

Incorporacién del flujo de envases en el
transportador

Sobrepaletizacién

La sobrepaletizacién se produce cuando la
capa es mas grande que el palet y los enva-
ses situados en el borde sobresalen del palet
presentando una superficie de apoyo reduci-
da.

TU

Tasa de utilizacion de la superficie de un pa-
let, por ejemplo

Unidad de centrado autopropulsada

La unidad de centrado autopropulsada esta
destinada a la despaletizacidn vertical. Colo-
ca un bastidor de centrado por los 4 lados de

la pila de envases nuevos (y que acompafa-
ra subiendo durante el procesamiento) a fin
de desplazar los envases de la capa que se
pretende levantar dentro de la zona de cap-
tura del elemento de agarre.

Zona de captura

Se denomina zona de captura a la zona en la
que un dispositivo de procesamiento todavia
esta en condiciones de compensar activa-
mente ciertas imprecisiones en la posicién
del objeto durante su ataque. La maxima zo-
na de captura posible resulta de la eficacia,
por ejemplo, de una pendiente de captura ri-
gida o un dispositivo de centrado mecanico.
Una pendiente de captura suele medirse por
la longitud de las cufias de distribucién. Una
capa de envases debera encontrarse dentro
de esta zona de captura para que, por ejem-
plo, una despaletizadora vertical pueda pues
dirigirse de manera exacta al cuello de los
envases para levantarlos. En cambio, duran-
te la despaletizacién horizontal por empuije,
las pilas inclinadas se introduciran a presion
por la estrecha zona de captura de la unidad
de centrado de pilas.
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