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La presente memoria descriptiva tiene como - 
fin la declaración de un "CONTROL DE PESO DE PIEZAS O ENVASES", - 
cuyo privilegio de explotación industrial y comercial en exclusi­

va para España, se solicita por veinte años, de acuerdo con la vi*****
gente Legislación sobre Propiedad Industrial. .

En el envasado manual o a máquina de piezas,
granulados o líquidos se hace necesario un control del peso e^ac-
to que contiene cada envase, puesto que lo contrario se venjpér-

*  * *

judicados gravemente los intereses tanto del fabricante como del
comprador, si el peso es por exceso o por'defecto, respectivamen-

* * *te. *..*

Los medios que se vienen utilizando ha'síe/hoy 
día, se basan en una serie de cálculos estadísticos, para*lo.*jcual 
se toman periódicamente una serie de muestras las cuales se some­
ten a un pesaje, con miras a determinar la media aritmética y la 
desviación típica de los pesos controlados. Este medio implica - 

por una parte una laboriosa realización, puesto que en caso de - 
ser la muestra relativamente pequeña, los errores cometidos resul 
tan más aprecialbe; por otra parte, al no realizarse un control - 
continuo existe la posibilidad de que gran número de piezas o en­

vases contengan un peso defectuoso.
Los medios de tanteo, particularmente emplea­

dos en caso de envasado manual, quedan descartados por idénticos 
motivos, con la particularidad de que los errores cometidos en es 

te caso resultan de mayor bulto.



Los avances realizados en el envasado automá­

tico de piezas y envases permiten la obtención de una salida con­
tinua de los mismos por una cinta transportadora, a partir gene­

ralmente de una tolva de alimentación de productos y de unas làmi 
ñas autosoldables para la confección del envase, por lo cual se -
hace patente la necesidad de un control riguroso y continuo dé* di

* * *

chos envases o piezas, al igual que el contaje de los mismos* y la
*.* wcantidad de producto total envasada. *.

Los medios de contaje y pesaje mecánicos're­

sultan excesivamente lentos e imprecisos para este tipo de**Aáqui_ 
ñas a la vez que resultan excesivamente voluminosos y no permi­
ten un control directo del operario sobre los distintos elementos 

de la máquina. .
El invento que se preconiza consiste en un - 

control de pesos electrónico que incluye en un cuadro de mandos 

un módulo de contaje de piezas, piezas con peso excesivo y por - 
defecto y las que verdaderamente se ajustan al peso establecido; 
un módulo de corrección del dosificador que al mismo tiempo per­
mite establecer una tendencia manual y directa para la tendencia 
del mismo al defecto y al exceso; un módulo de regulación de la - 
velocidad de las cintas transportadoras y finalmente un módulo - 

de corrección de peso.
Todo este control se realiza electrónicamente 

por medio del gobierno establecido por un microprocesador con ca­
pacidad suficiente para realizar estas y otras múltiples funcio-
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nes opcionales, dependiendo todas ellas del programa que se haya 
j impuesto*

Para realizar este control se prevee la exis­

tencia de una máquina que consta de tres cintas transportadora^,
una de alimentación otra de control de peso acompañadas de.un ea-**.*
bezal de pesaje electrónico y una última de salida provista de -

w *  *

dispositivo de expulsión de las piezas o envases que no estén den

tro del margen de error preestablecido. .
*  * *

Para comprender mejor el objeto de la inven­
ción, se representa en los planos anexos una forma preferente de

- .*
realización industrial, susceptible de modificaciones accesór-ías...
que no desvirtúen su fundamento. En dichos planos; *

La figura 1 representa sendas vistas frontal 
y lateral de la máquina que realiza este control electrónico.

La figura 2 representa una vista general del 
cuadro electrónico (25).

Según el significado de la invención y de - 
acuerdo con la representación práctica, no limitativa, el control 
de peso de piezas o envases que se preconiza prevee la existencia 
de una máquina con tres cintas transportadoras, una de alimenta­
ción (19), otra de control de peso (20) acompañada de un cabezal 

de pesaje electrónico (22) y otra de salida con dispositivo de ex 
pulsión (21); de modo que la pieza o envase transportada por la 

cinta (19) su coloca en la (20) donde se pesa, pasándo seguidamen 
te a la cinta de salida (21) de la que será expulsada automática



5

1 mente en caso de que no esté incluido su peso dentro del margen - 

error preestablecido.
Por su parte el cabezal de pesaje electrónico 

(22) se halla gobernado al igual que la velocidad de las cintas -
* * < *.

5

10

por un grupo electrónico que prevee la existencia de un micropyo- 
cesador con capacidad suficiente para realizar igualmente el.con-

* a *

taje de las piezas, la corrección del dosificador, el control ^e
peso, mando de la impresora, o funciones meramente aritmética? co

*  * *
mo la totalización del peso diario o el cálculo de la desviación
típica diaria.

15

** *En el cuadro de mandos existe un módulo* d.e -
*****

contaje D provisto de un contador totalizador (4) y de conta*S¿res 
de piezas comprendidas dentro del margen de error (1), pie&asf.con 
peso en exceso (3) y en defecto (2); todos estos contadores son - 
de seis cifras de capacidad y de tipo electromecánico, con el fin 
de evitar la pérdida de datos en caso de fallo de la tensión de - 
alimentación, estando provistos igualmente de una tecla de puesta 
a cero manual.

20

En este cuadro existe igualmente un módulo de 
corrección del dosificador A que realiza automáticamente las regu 
laciones de la pesadora, dosificador de vasos, dosificador sin - 
fin, o elemento dosificador que se establezca; para lo cual el mi 
croproqesador realiza la media aritmética de las desviaciones al 

peso correcto establecido de una forma continua, y periódicamente 
(por selección del número de piezas o envases) se envía una señal25
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de corrección de amplitud constante y tiempo variable proporcio­

nal al valor de la desviación promedio de la máquina dosificado- 
ra. La constante de proporcionalidad entre el citado valor medio 
de la desviación y el tiempo de corrección sobre la máquina dosi- 
ficadora se puede variar manualmente por medio de un potenqióme* 

tro (12) situado en el módulo de corrección A. Esta previsto.- -* w *
igualmente la acción manual de ésta sobre el elemento dosificajdor* w* ̂ *
con pulsadores con tendencia al defecto (13) y al exceso (14.)*si-

* w *
tuados en el mismo módulo de corrección. Por otra parte se Ha in­
cluido en este mismo módulo un pulsador luminoso de puesta en mar 
cha de la máquina (15). **.*
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Las tres cintas transportadoras van prbvistas 
de un motor reductor independiente, lo que permite una regulación 

electrónica de velocidad sin escalonamiento para cada una de éllas, 

mediante los tres ponteciómetros del móduclo B del cuadro de man­
dos (9, 10 y 11); viniendo montadas dichas cintas sobre un chasis 
(23) en cuyo interior está la alimentación eléctrica de la máqui­
na (24) y en la parte superior el cuadro electrónico (25). Encima 
de dicho cuadro van colocados dos pilotos(26), preferentemente - 

verde y rojo, que mediante un destelle indican si la pieza o enva 
se a controlar tiene un peso correcto o ha sido expulsados por - 

tenerlo en exceso o defecto.
Por su parte el peso exacto a controlar y el 

margen de error en más y en menos admitido como correcto se regu­
lan por medio de los ponteciómetros de precisión multivuelta (5,



6 y 7) del m6dulo C del cuadro de mandos del cofre electrónico, -
con indicación óptima de esta acción en los pilotos (16 y 17), ex!

pulsando la pieza o envase que no esté dentro de él.
En este módulo de control de peso existe igual

mente un indicador de error de peso (8) mediante el cual s&.yuede]
*  *  !

saber en cada control el error alcanzado, quedando memorizade^has!
* í

ta el siguiente; pudiendo fijarse a voluntad mediante un pqnteciÓ] 
metro interno la sensibilidad a fondo de escala. .< * a

Existe igualmente un pulsador de tara (18) pa!
ra tarar manualmente el conjunto de la cinta de control de peso -]
(2) eliminando de esta forma el error que podría i n t r o d u c i r * -

* * *producto adherido a la cin'a. ****
Por su parte la máquina está igualmente* "pro­

vista de una barrera fotoeléctrica de infrarrojos (27), que permij 
te crear un tiempo de posibilidad de pesaje constante e indepen­
diente de las dimenciones de la pieza o envase, siendo su situa­
ción variable según la velocidad.

El solicitante, al amparo de los Convenios Inj 
ternacionales sobre Propiedad Industrial, se reserva el derecho -! 

da extender la presente demanda a los países extranjeros, si fue-j 
ra posible, reivindicando la misma prioridad de la presente soli-t 
citud.

R E I V I N D I C A C I O N E S
1.- Control de peso de piezas o envases, ca­

racterizado porque consta de tres cintas transportadoras, una de
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alimentación, otra de control de peso acoplada a un cabezal de pe­
saje electrónico y otra de salida con dispositivo de expulsión de 
su trayectoria normal de las unidades que no estén dentro de un - 
margen de error preestablecido, realizando además las funcíonas'.de 
contaje, corrección de errores en el dosificador, control d^'lal- 
velocidad de las cintas, y correcciones en el peso, todas ellas * 
desde los oportunos mandos situados en un cuadro de control,'.pre­
visto del correspondiente pulsador luminoso de puesta en marp^a.

+
2.- Control de peso de piezas o envases, sp- 

gún la reivindicación anterior, caracterizado porque posee un.con-w w *..tador totalizador, y sendos contadores contabilizadores de up^Lda-
.  * **** ^des con pesos superior e inferior, todos ellos de tipo electromeca 

nico para evitar la pérdida de datos, en caso de fallo de tensYón 
de alimentación, y provistos de una tecla de puesta a cero ma- - 
nual.

20

25

3.- Control de peso de piezas o envases,según 
las reivindicaciones anteriores,caracterizado porgue el grupo elec 
tronico del mismo efectúa la media aritmética de las desviaciones 
al peso correcto establecido de una forma continua,y periódicamen­
te,por selección del número de piezas o envases,se envía una señal 
de corrección de amplitud constante y tiempo variable, proporcio­
nal al valor de la desviación promedio, a la máquina dosificadora; 
siendo las constante de proporcionalidad entre el citado medio - 

de la desviación y el tiempo de corrección sobre la dosificado- - 
ra variable manualmente desde un potenciómetro situado en el mo-
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dulo de corrección, y estando prevista igualmente la acción manua 

directa sobre el elemento dosificadcr con pulsadores de tendencia 
al exceso y al defecto, situados en el mismo módulo; en orden a - 
realizar automáticamente regulaciones en el elemento dosifiy^der.

4. - Control de peso de piezas o envasesy..sg-
gún la reivindicación anterior, caracterizado porque la co^i^c-
ción está gobernada por un microprocesador con capacidad su^icien

* **
te para realizar otras funciones opcionales, tales como totalizar

*

peso diario, cálculo de desviación media diaria, mando de impreso 
10 t ra, o conexión con mini-computador central

5. - Control de peso de piezas o envases ̂ *áe-
* *+/gún la reivindicación anterior, caracterizado porque las tres cin 

tas transportadoras van provistas de un motor-reductor indepéñ- - 
diente, lo que permite una regulación electrónica de velocidad - 
sin escalonamiento para cada una de ellas, mediante tres potenció 

metros situados en el cuadro de mandos
6. - Control de peso de piezas o envases, se­

gún las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque las cin 
tas transportadoras vienen montadas sobre un chasis, en cuyo inte

20 ! rior está la alimentación eléctrica de la máquina, y en la parte
superior el cuadro electrónico, yendo colocados encima del mismo 
dos pilotos, preferentemente verde y rojo, que mediante un deste 
lio indican si las piezas o envases a controlar tienen el peso co 

rrecto o han sido expulsados por tenerlo en exceso o defecto 
25 t 7.- Control de peso de piezas o envases, se-

15
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gún las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque posee - 

igualmente dos potenciómetros de precisión multivuelta que permi­
ten la regulación del peso exacto a controlar y el margen de erro* 
en exceso o defecto admitido como correcto, con indicación ópíJjna 
de ésta acción expulsando la pieza o envase que no esté dentcqíde
él, realizándose el control del error alcanzado por medio d&Jdn -

*

indicador de error de peso,el cual queda memorizado en cada*<coqí-
* *

trol, y pudiendo fijarse a voluntad mediante un potenciómet^g.in­
terno de sensibilidad a fondo de escala.

* * * * *

8. - Control de peso de piezas o envases,, §,e-. *
gún la reivindicación anterior, caracterizado porque existe,^am-

I * *+ .**bién un pulsador de tara para tarar manualmente el conjunto ae la
*

cinta de control de peso, eliminando de esta forma, el error que 
podría producir el producto adherido a la cinta.

9. - Control de peso de piezas o envases, se­

gún las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque está do 
tado de una barrera fotoeléctrica de infrarrojos, que permite - 
crear un tiempo de posibilidad de pesaje constante e independien­
te de las dimensiones de la pieza o envase, siendo su situación - 
variable según velocidad.

10.- "CONTROL DE PESO DE PIEZAS 0 ENVASES". 
Tal como se ha descrito en la presente ¡memo­

ria, que consta de once hojas mecanografiadas por una sola cara, 

acompañada de sus correspondientes dibujos.
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Madrid, 11 de Marzo de 1.981
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