
Case CASEY BRUNO

A i  M W b ' l k  ? é 0 2 i ( =  $ 6 5  3  S 5 / 5 H

(y

P A T E N T E  

D E

I N V E N C I O N

por "DISPOSITIVO PARA LA ALIMENTACION CONTINUA Y AUTOMATICA 
DE PRODUCTOS A MAQUINAS ENVASADORAS O ENVOLVEDORAS», a favor 
de la  firma ita lian a  ALISYNCRO S.A.S. DI BRUNO & C., residen­
te en Via Vinadio 16, IURIN (I ta lia ) .

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se refiere a l  problema de 
alimentar con continuidad y en forma automática las máqui­
nas envasadoras o envolvedoras, particularmente para produc­
tos de dulcería.

üfe conocido como tales máquinas, destinadas a for­
mar una envoltura protectora, transparente o no, en torno a 
los productos a envasar, presentan una potencialidad eleva- 
dísima de producción para d isfrutar la  cual, dichas máqui­
nas deben ser alimentadas sin  intermitencias, de modo que 
los productos a embalar lleguen a e llas ininterrumpidamen­
te y con ritmo proporcional a la  cadencia máxima de embala-
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do permitida por las  citadas máquinas,

Ta que t a l  alimentación no puede realizarse manual- 
mentes sino es por un número elevado de operarios, es necesa­
rio  alimentar en forma automática la  máquina envasadora o en­
volvedora, enlazando e l transportador de alimentación que for­
ma parte de la  máquina, a las instalaciones de producción de 
los productos a envolver y en particular a los hornos de cochu­
ra de los cuales salen los productos sobre cintas o sobre ele­
mentos portadores, dispuestos en f i la s  paralelas. Estas f i la s  
paralelas, cualquiera que sea su número, deben reducirse a una 
f i l a  únicas los productos presentan forma alargada, y la  alinea­
ción en f i l a  deberá efectuarse según su eje mayor.

la  presente invención tiene e l objeto de resolver ta l 
problema, realizando un dispositivo alimentador que esté en con­
diciones de proporcionar automáticamente con continuidad y a 
ritmo sostenido los productos a embalar a la  máquina, ya dis­
puestos en una única f i l a ,  no obstante ser a su vez alimentada 
con productos de llegada dispuestos sobre más f i la s  paralelas.

Otro objeto del invento es rea lizar un dispositivo 
alimentador del tipo citado, apto para permitir e l funciona­
miento de la  máquina envasadora a l  máximo régimen, de modo pa­
ra d isfrutar a pleno la  potencialidad, sin  dar lugar a impedi­
mentos y sin  sobre todo destruir los productos a empaquetar, 
incluso cuando éstos sean particularmente mórbidos o pegajosos.

Otro objeto del invento es rea lizar un dispositivo a l i ­
mentador del tipo citado, que esté en condiciones de proporcio­
nar a l  transportador de alimentación de la  máquina los produc­
tos en posición superpuesta para la  formación de p ilas.

La característica principal del dispositivo alimenta­
dor según el presente invento reside en el hecho de que compren­
de una pluralidad de transportadores de cinta de diferentes Ion 
gitudes, paralelas entre s í ,  a las que se alimentan las f i la s
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de productos prominentes del horno y una pluralidad de medios 
de transporte intermedios, en número igual a l  de las cintas, s i ­
tuados a 902 respecto a las cintas y aptos para enlazar la  sa­
lida de cada cinta con un único transportador de cadena que for­
ma parte de la  máquina y lleva los productos a la  estación de 
envasado, estando sometidos los transportadores intermedios a 
medios de control que permiten e l funcionamiento cuando los 
productos están presentes a la  entrada de cada transportador 
y los tienen inactivos en caso contrario; estando además enla­
zados tales medios de control sea a medios aptos para parar el
funcionamiento de cada una de las cintas hasta que el primer 
producto por e llas transportado no es tomado por el correspon­
diente transportador intermedio, sea a medios para impartir a 
cada cinta un breve desplazamiento hacia atrás para desprender 
los productos apenas depositados sobre el plano de los transpor­
tadores intermedios por los productos sucesivos, derivando..to­
dos los mecanismos del dispositivo directamente del movimiento 
de la  máquina envasadora.

Ulteriores características y ventajas del invento re­
sultarán en e l curso de la  descripción detallada que sigue, re­
ferida a los dibujos anexos, proporcionados a títu lo  de ejemplo 
no lim itativo, en los que:

La figura 1 es una v ista  en perspectiva de un dispo­
sitivo  de alimentación según el invento aplicado a una máqui­
na envasadora para productos de dulcería.

La figura 2 es una v ista  en perspectiva a mayor esca­
la  del dispositivo.

La figura 3 es una v ista  en planta.

La figura 4 es una v ista la te ra l en elevación.

La figura 5 es una v ista  frontal en elevación.

La figura 6 es una v ista en perspectiva por abajo del
grupo que comprende las cintas transportadoras.
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la  figura 7 es una seooión longitudinal a mayor es­
cala, realizada según, la  línea VII-VII de la  figura 3.

la  figura 8 es una sección transversal, realizada 
según la  línea VIII-VIII de la  figura 7.

5. la  figura 9 es otra sección transversal, realizada
según la  linea IX-IX de la  figura 3.

la  figura 10 es una v ista  parcial en planta, a ma­
yor escala, de los transportadores intermedios.

la  figura 11 es una sección horizontal, realizada 
10. según la  línea XI-XI de la  figura 9*

la  f igu ra l2 es una v ista  en planta de los grupos de 
mando y de transmisión del movimiento que alimentan la  máqui­
na.

la  figura 13 es una v ista  esquemática parcial en 
15. planta que ilu s tra  uno de los transportadores intermedios que 

forman parte de un dispositivo según una variante.

la  figura 14 es una sección transversal esquemáti­
ca, realizada según la  línea XIV-XIV de la  figura 13.

la  figura 15 análoga a la  figura 13, ilu s tra  e l dis- 
20. positivo en otra posición operativa.

la  figura 16, análoga a la  figura 14, ilu s tra  otra 
variante del dispositivo.

la  figura 17 es una v ista  esquemática parcial en__ 
planta que ilu s tra  uno de los transportadores intermedios que 
forman parte de un dispositivo según otra variante.

la  figura 18 es una sección transversal esquemática, 
realizada según la  línea XVIII-XVIII de la  figura 17.

la  figura 19 es una v ista  en perspectiva de un dis­
positivo según una variante u lterio r.

30. la  figura 20 es una v ista  frontal en elevación,
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la  figura 21 es una v ista  la te ra l en elevación par­
cialmente seccionada.

la  figura 22 es una v ista  esquemática en planta»

Con 1 se indica en la  figura 1, la  máquina envasado­
ra o envolvedora de la  que forma parte un transportador conti­
nuo de cadena 2» dotado de órganos de empuje 2a, a dicho trans 
portador llegan los productos A por medio de un dispositivo . 
alimentador 3 según el invento. Tal dispositivo comprende dos 
latera les verticales paralelos 4» qu.e sostienen un grupo 5 de 
cintas transportadoras de diferente longitud, paralelas a l  
transportador 2 de la  máquina; dispuesto en ángulo recto res­
pecto a las cintas citadas existe un grupo 28 de transportado­
res intermedios que en el ej emplo ilustrado en las figuras 2 

a 12 son del tipo paso a paso. Los transportadores intermedios 
enlazan las salidas posteriores de las cintas con el transpor­
tador de cadena 2 de la  máquina.

En el ejemplo ilustrado se u tilizan  cuatro cintas y 
cuatro transportadores intermedios. las cintas 5a, 5b, 5c, 5d, 
como se ilu s tra  en las figuras 6,7, desplazan todas sobre pla­
cas de sostén 6 y son reenviadas mediante rodillos de extremi­
dad 7 y 8 , por rodillos intermedios 9 llevados por cortos es­
tribos inferiores 10 y por rodillos tensores 11 llevados por 
largos estribos inferiores 12, situados a caballo de cilindros 
motores 13 sobre los cuales se arrollan las cintas para reci­
b ir e l movimiento. Los cilindros motores de las cuatro cintas 
se montan sobre dos árboles paralelos 16 con disposición defa- 
sada.

Como lo muestra la  figura 8 , cada cilindro 13 está 
asociado a un embrague electromagnético 14 y a un freno elec­
tromagnético 15 aptos respectivamente para hacer solidarios 
el cilindro con el árbol motor 16 para la  transmisión del mo­
vimiento o con un órgano f ijo  para, parar la  rotación. Bi una
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extremidad d©l primer árbol 16, extema a l  la te ra l 4, (ver f i ­
guras 4 y 5)5 se dispone un piñón dentado 18 enlazado, mediante 
una cadena 14, a un piñón dentado 18 análogo, solidario a l  se­
gundo árbol 16. Este último presenta, acoplado a l  primero, otro 

5. piñón dentado 18* enlazado, mediante una cadena 25, a un piñón 
u lterio r para rec ib ir e l movimiento, como se dirá más adelante. 
Los árboles 16 están sostenidos por.soportes de extremidad 17 
insertos en los la tera les 4 .

Gada uno de los frenos electromagnéticos 15 es so li-  
10. dario a una placa 19 que tiene una extremidad alargada que so­

bresale excéntricamente respecto a l  cilindro 13 y está enlaza­
da a un tiran te 21 por medio de un perno de cabeza articulada 
20, El tiran te 21 es solidario a l núcleo 22a de un electroimán 
22, sostenido por una placa de soporte 23. En condiciones nor- 

20. ^-L®3 úe funcionamiento, cada cilindro 13 es solidario a l  árbol
16 para hacer avanzar los productos A depositados sobre la  cin­
ta correspondiente. Cuando el primero de los productos transpor­
tados A, como se ilu s tra  en la  figura 7, llega  en corresponden­
cia del relativo transportador intermedio, intercepta el haz lu- 

20. rai*1030 <ine un proyector 75 d irige a una fotocélula 76, provo­
cando el envió de un impulso de corriente que suelta el embra­
gue electromagnético 14 y acciona el freno electromagnético 15, 
por lo que se para la  cinta, a l  propio tiempo es excitado el 
imán 22 que, desplazando el tiran te 21, la  placa de leva 19 y 

 ̂ el freno solidario a la  placa, imparte a la  cinta un ligero mo­
vimiento hacia atrás para desprender e l producto depositado so­
bre el transportador paso a paso por e l producto sucesivo. Las 
fotocélulas y los relativos proyectores están sostenidos por es­
tribos moldurados 74, aplicados sobre un plano 29 a lo largo 

30. cual desplazan los productos empeñados por los transporta­
dores intermedios paso a paso.

Como se ilu s tra  en las figuras 9 y 10, cada transpor-

TF?
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tador paso & paao «*u-fcá, oori--=-í«i-iuiflo por dos astas paralelas 30 , 
provistas superiormente de salientes 30' distanciados regular­
mente, aptos para desplazar a lo largo de hendeduras paralelas 
practicadas sobre el plano de sostén y de deslizamiento de los 

5. productos.

Con 30a, 30b, 30c, 30d se indican los pares de astas 
de los cuatro transportadores y con 30’a, 30 ’b, 30’ c, 30’d se in­
dican sus salientes.

En la  práctica, el plano de sostén y de deslizamien- 
10. to está constituido por placas coplanarias 29 que son sosteni­

das por un bastidor 31 llevado por columnas verticales 32 que 
apoyan sobre una estructura portadora inferior 33 sobre la  cual 
apoya asimismo una placa horizontal intermedia 34.

la  estructura 31 sostiene por debajo dos manguitos 
horizontales paralelos 35 en los cuales se empeñan a desliza­
miento, mediante aros para circulación de esferas, dos astas 
paralelas 36, cuyas extremidades opuestas se f ijan  a dos trave­
sanos 37. Uno de tales travesanos está enlazado céntricamente, 
mediante un perno 39, a un tiran te 38, cuya extremidad opuesta 

2Q está enlazada a un perno 40 empeñado en forma deslizable en un 
o ja l 41 presentado por un brazo largo 42a de una palanca en es­
cuadra 42, fulcrada sobre un grueso perno horizontal 55, cuyas 
extremidades opuestas están sostenidas por dos placas vertica­
les paralelas 26a situadas entre las dos estructuras portadoras 

25 31, 33 (ver figura 11). EL brazo menor 42b de la  palanca en es­
cuadra citada lleva un rodillo loco 43 empeñado en una canala­
dura de una leva desmodrómica 44 llevada por un árbol horizon­
ta l 59, paralelo a l  perno 55. las rotaciones impartidas a l árr 
bol 59 y por consiguiente a la  leva, determinan las oscilacio .

^  nes de la  palanca 42, por lo que e l bastidor formado por los 
dos travesaños 37 y por las astas 36 se desplaza alternativa- 
mente en los dos sentidos.



A los dos travesanos 37 del bastidor móvil se a r t i­
culan, mediante pernos horizontales superiores 45, dos grupos 
de palancas en triángulo 46, 46a que están articuladas median­
te pernos 47 a pares de talones 48 llevados inferiormente por 
las astas en peine 30 de los transportadores paso a paso. las 
dos palancas en triángulo 46 y 46a de cada transportador están 
enlazadas entre s í  mediante un tiran te superior 50 articulado 
mediante pernos 49 a la  cima de tales palancas. Cada una de las 
palancas posteriores 46a está enlazada, mediante un perno ulte­
rio r 51, a un tiran te  oblicuo mantenido elásticamente 52 cuya 
extremidad inferior está articulada en 53 a l brazo largo 54a 
de tina palanca en escuadra 54 , u lterio r, articulada sobre el 
mismo perno 55 que soporta la  otra palanca en escuadra 42. El 
brazo corto 54b de la  palanca en escuadra citada lleva un rodi­
llo  57 que coopera con el p e rf il externo de una leva correspon­
diente 58 llevada por el mismo árbol horizontal 59 que lleva 
la  primera leva 44. Un resorte 56 fijado a la  estructura porta­
dora, mantiene e l rodillo 57 en posición adherente a la  leva 
58.

Cada par de astas en pexe 30 que constituye un trans­
portador está enlazado por consiguiente mediante una propia pa­
lanca en escuadra 54 a una leva determinada 58 que está siem­
pre puesta en rotación por el árbol 59.

El brazo corto 54b de cada palanca en escuadra 54 pre­
senta un talón de diente 60, apto para empeñarse mediante la  
extremidad en gancho 61a de una palanca oscilante 61, abisagra­
da con la  otra extremidad a un perno f i jo  62 (figura 9) , En po­
sición intermedia, la  citada palanca está enlazada, mediante 
un perno 63 a l  núcleo móvil de un electroimán 64 dispuesto ver­
ticalmente. Bi condiciones de reposo la  palanca en gancho 61 
es mantenida en posición descendida mediante un resorte 65 y 
empeña e l talón 60 de la  palanca oscilante 54 s impide las os-
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cilaciones, a pesar del giro de la  lera*

Guando un producto A se interpone sobre e l haz lumi­
noso de la  fotocélula 76 correspondiente» ©1 electroimán 64 
es activado y la  palanca en gancho 61 se eleva, dejando lib re  
la  palanca oscilante 54. Por consiguiente esta última puede 
rea liz ar su oscilación, detrás del mando de la  leva 58, para, 
desplazar hacia lo alto  las astas en peine 30 del transporta­
dor paso a paso, en concomitancia con una traslación hacia 
adelante de un paso de todo e l bastidor móvil. Por lo tanto, 
los salientes 30’ del transportador sobresalen más a l lá  de 
las placas 29, haciendo trasladar los productos que se encuen­
tran en contacto con los propios salien tes. S i a l  f in a l de la  
cinta transportadora correspondiente, acumulado a cada trans­
portador paso a paso no existe ningún producto, e l electroi­
mán 64 no es excitado y la  palanca 54 permanece inactiva. Por 
lo tanto, las astas 30 de aquel transportador determinado no 
se elevan, mientras que la  de los otros transportadores en 
la  que están presentes los productos, funcionan regularmente.

Ei una extremidad del árbol 59 de las levas se ca­
la  un piñón dentado 66 (figuras 11, 12) que está enlazado, 
mediante una cadena de rodillo 67, a un piñón dentado 68 lle^ 
vado por un grupo de reenvió angular 69 de tipo conocido, en­
lazado con su salida a ún árbol 70 que recibe el movimiento,,, 
de un grupo análogo u lterio r 71, conectado a su vez cinemáti­
camente a la  máquina envasadora mediante juntas de cardan y 
un árbol inclinado 72. la  tercéra salida del reenvió angular 
69 lleva un piñón dentado 73 que está enlazado mediante la  ca­
dena 25 a los piñones 18, 18f que hacen g ira r los árboles 16 
de los cilindros 13 que accionan los transportadores de cin­
ta 5.

El dispositivo descrito está por consiguiente en 
condición de trasladar en dos fases d istin tas los productos
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d© llegada desde e l borno a l  -transportador de cadena 2 que a l i ­
menta la  máquina., nanteni endo invariada su orientación y redu­
ciendo las f i la s  de llegada a una única f i j a  que alimenta la  má­
quina. El dispositivo citado puede acoplarse a uno o varios dis- 

5. positivos sim ilares cuando la  máquina debe ser alimentada a l 
propio tiempo por varios hornos.

los órganos mecánicos están encerrados en un mueble 
26 sostenido por pies regulables 27.

Dado el elevado ritmo de trabajo de la  máquina enva- 
10. sadora o envolvedora, los transportadores intermedios deben 

desplazar los productos a velocidad elevada? s i  los productos 
son blandos y mórbidos, el empleo de los transportadores paso 
a paso puede resu ltar dañino para su integridad, dado que las 
puntas de los transportadores imparten a los productos una se- 
r ie  de golpes repetidos que provocan el daño. En efecto a cada 
avance de un paso, los productos se paran para p artir  de.nuevo 
súbitamente después en el paso sucesivo, sufriendo cada vez 
una notable aceleración y una correspondiente deceleración.

Si después los productos son pegajosos puede v e r if i-  
2q carse su encolado a la  placa de soporte con aún consecuencias 

más graves.

Para evitar estos inconvenientes se puede emplear un 
dispositivo en e l que cada uno de los transportadores interme­
dios aptos para trasladar los productos de llegada A llevados 

2  ̂ por las cintas de entrada 5 a l transportador de cadena 2 de la  
máquina está constituido por una banda continua. Dispositivos 
de este tipo se representan en la s  figuras 13 a 18 en las que 
se ilu s tra  para brevedad una sola de las cintas de entrada 5 
y uno solo de los transportadores intermedios que enlazan cada 

30, cinta a l  transportador de cadena 2 que alimenta la  máquina. En 
e l ejemplo ilustrado en las figuras 13 a 15, la  banda está forr 
mada por una cadena de rodillos 82, que yace en un plano verti-
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cal y provista de salientes radiales 83 destinados a arrastrar 
los productos a lo largo de la  placa horizontal de soporte 29 
que constituye el plano de trabajo del dispositivo. En t a l  pla­
ca está practicada una hendedura transversal 81 a través de la  

5. cual sobresalen los órganos de arrastre 83 llevados por el t r e ­
cho superior activo de la  cadenas la  hendedura 81 está situada 
entre dos guías paralelas 80 destinadas a impedir eventuales des 
viaciones de los productos. la  cadena 82 es reenviada en su ex­
tremidad posterior mediante una rueda dentada motriz 84» mien- 

10, tras que la  extremidad anterior es reenviada por un piñón derw 
tado loco 85, llevado por una palanca en escuadra 86 montada os­
cilante sobre un fulcro de eje horizontal 87. la  disposición de 
las partes es t a l  que el trecho in ic ia l 82a de la  cadena, com­
prendido entre e l piñón 85 y un reenvió f ijo  88, puede quedar 
inactivo y disponerse debajo del plano de trabajo cuando no es- 
tén presentes productos a transportar, la  palanca en escuadra 
86 está contrastada por un resorte 89 que tiende a hacerla g irar 
en sentido horario en el dibujo para llevar el trecho in ic ia l 
de la  cadena 82a en posición de trabajo, coplanariamente a l  tre  

20 cho activo. El segundo brazo de la  palanca oscilante 86 está en­
lazada a rótula mediante un perno 90 7 um biela 91 a su vez en­
lazada, mediante un perno 92» a una segunda palanca en escuadra 
93 afulcrada a un perno f ijo  94 y portadora con su otro brazo 
de un rodillo loco 95 que coopera con una leva g irato ria  96.

__ la  biela 91 lleva un diente 97 apto para cooperar con25.
un órgano dentado de paro 98 accionado por un electroimán 99.

Guando e l trecho in ic ia l 82a de la  cadena debe quedar 
inactivo, es decir en posición descendida» como se ilustra, en 
la  figura 14, e l electroimán 99 es des excitado y el órgano de... 

30 paro 98 empeña el diente 97 de la  b iela, impidiendo que la  bie­
la  citada se desplace hacia la izquierda por la  acción del re­
sorte de llamada 89, aún cuando la  leva 96 presente a l rodillo  
95 de la  segunda palanca oscilante 93 su trecho de radio menor.



Cuando el órgano de control 74* da e l permiso para hacer ac­
tivo el trecho in ic ia l  82a de la  cadena, el electroimán 99_es 
excitado y e l órgano de paro 98 se eleva, como se ilu stra  en 
la  figura 15, alejándose del diente 97 de la  "biela. En este 
punto, el grupo cinemático descrito puede desplazarse para 
provocar la  elevación del trecho in ic ia l de la  cadena, cuando 
la  leva 96 presenta a l rodillo loco 93 su trecho de radio me­
nor.

Para admitir los productos trasladados A sobre el. 
transportador de cadena 2 de la  máquina con la  velocidad r e - ... 
querida por las condiciones de trabajo, el dispositivo descri­
to puede estar provisto en su parte terminal de un grupo de 
aceleración formado por dos astas 102 paralelas a la  cadena y 
situadas por bandas opuestas respecto a esa, estando provis­
tas tales astas en las extremidades lib res de puntas 101 aptas 
para sobresalir sobre e l plano de trabajo 29 a través de dos 
hendeduras longitudinales paralelas 100 practicadas en el tre ­
cho terminal de la  p ista. Cada asta 102 apoya con su extremi­
dad posterior sobre una leva 103 montada sobre el mismo árbol 
de la  rueda dentada motriz 84 de la  cadena  ̂ cada asta 102_lle- 
va posteriormente una hendedura longitudinal 104 en la  que 
se empeña un perno 105 llevado por la  extremidad lib re  de una 
palanca oscilante 106 afulcrada con su extremidad opuesta a 
un perno f i jo  107. Tal palanca lleva en una zona intermedia 
un rodillo  loco 108 que coopera con una leva moldurada 109.
Un resorte de contraste 110 tiende a acercar la  palanca osci­
lante 106 a la  leva. Como se ilu s tra  en. la  figura 14, en l a . . 
posición atrasada de reposo de los órganos de empuje, la  leva 
103 presenta a la  correspondiente asta 102 la  parte más baja 
de su p erf il, para que la  punta lOl del asta permanezca de­
bajo de la  placa de soporte 29, a l  propio tiempo, la  leva 109 

presenta a l  rodillo  108 de la  palanca oscilante 106, su par­
te de diámetro mayor, por lo que el asta es desplazada hacia
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la  izquierda en. el dibujo a l  máximo de su carrera.

A medida que la  leva 109 g ira , la  palanca 106 se 
desplaza en sentido antihorario y empuja el asta 102 hacia el 
transportador de cadena 2 de la  máquina, mientras que la  leva 
103 presenta a l asta, su parte de mayor radio, provocando la 
salida de la  punta 101 de la  placa 29» como se ilu stra  en la  
figura 15.

los dos órganos de empuje 102 retiran  por consiguien 
te  los productos A que han sido abandonados por la  cadena 82 
y los empujan con notable aceleración hacia el transportador 
de cadena 2 de la  máquina.

Cuando la  consistencia de los productos no admite 
e l empleo de los citados órganos de empuje, se puede recurrir 
a una solución ilustrada en la  figura 16, en la  cual el ú l t i ­
mo trecho de la  carrera de traslación es efectuada con el au­
x ilio  de un pequeño transportador de cinta 111, interpuesto 
entre el f in a l de la cadena 82 y el transportador de cadena 
2 de la  máquina.

Según otra forma de realización, ilustrada en las 
figuras 17 y 18, se u t iliz a  una cadena continua 112 dispuesta 
en un plano horizontal, situado paralelamente debajo de la  
placa de soporte 29. Tal cadena está provista de uñas oscilan­
tes 113 substancialmente conformadas a escuadra, las cuales, 
en e l trecho activo, son solicitadas para desplazarse de modo 
para sobresalir de la  placa de soporte, a lo largo de la  hen­
dedura 81 en e lla  practicada, para empujar los productos a 
trasladar A: en los trechos inactivos las uñas son en cambio 
volcadas de modo para g ira r debajo de ta l  placa.

la  cadena 112 es reenviada a una extremidad median­
te una rueda dentada de gran diámetro 114, accionada median­
te un par de piñones cónicos 115, 116; en la  otra extremidad 
la  cadena es reenviada por un rodillo  loco 118. Si es necesa­
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rio» s© pueden u t il iz a r  otros pifiones de reenvió 117. En e l tre ­
cho activo las uñas oscilantes de la  cadena son contrastadas, 
por una guía f i j a  119, situada debajo de la  cadena y que se exr- 
tiende por todo el recorrido ú til»  comprendido un trecho termi­
nal en correspondencia del cual la  p ista de deslizamiento yJLas 
guías la tera les 80a se incurvan para introducir oblicuamente 
los productos sobre e l transportador de cadena 2 de la  máquina. 
Asimismo en este caso, en el trecho in ic ia l de la  carrera las 
uñas oscilantes pueden quedar inactivas s i  no existen productos 
a re t ira r . Para este objeto anteriormente a la  guía f i j a  119 
está situada una guía móvil 120 constituida por un brazo de una 
palanca en escuadra 86 sim ilar a la  del dispositivo ilustrado 
en las figuras 13 a 15, y enlazada a una b iela 91 y una segunda  ̂
palanca oscilante 93 mandada por una leva 96 y sometida a la  ao- 
ción de un electroimán de control 99. S i condiciones de reposo, 
como se ilu s tra  en trazo continuo en la  figura 18, la  palanca 
86 es descendida y las uñas que pasan sobre este trecho de la  
p ista no selevan. En cambio s i  e l electroimán da el consenti­
miento, la  leva 96 provoca la  oscilación en sentido horario,de 
la  palanca 86 y la  guía móvil 120 se dispone coplanariamente a 
la  guía f i j a ,  determinando la  elevación de las  uñas que pasan 
sobre e lla ,

Con esta disposición, los productos son aoompafíados 
por todo e l trecho de su traslación, comprendido entre la  cinta 
de llegada y la  cadena de alimentación 2, incluso a velocidades 
elevadas, s in  su fr ir  dafios.

Ei las figuras 19 a 22, se ilu s tra  una variante que.
\

permite la  formación de p ilas de productos a presentar a la  má­
quina envasadora: e l dispositivo puede valerse de una plurali-_ 
dad de cintas de entrada 5* de diferente longitud y de una plu­
ralidad de transportadores intermedios por ejemplo del tipo paso 
a paso 28’ aptos para desplazar los productos alimentados por 
cada cinta a l transportador común 2 de la  máquina.
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la  e l ejemplo ilustrado las dos primeras cintas 5a,

5b son coplanarias entre s í  y cooperan con dos transportadores 
paso a paso 20a, 30b aptos para desplazar los productos a lo 
largo de una placa 2$ situada coplanariamente a las cintas y

5. dispuesta sobre e l mismo plano de una guía 121 paralela a l  trans 
portador de alimentación 2 de la  máquina, las otras dos cintas 
4’ c, 5.*d presentan en cambio un trecho de salida por e l cual 
sus trechos terminales, coplanarios entre s í ,  se encuentran so­
bre un plano más elevado respecto a aquel en e l cual yacan las 

•¡_0 primeras dos cintas 5a, 5b. Las segundas cintas citadas coope­
ran con dos transportadores paso a paso 30’ c 30'd que trasladan 
los productos a lo largo de una segunda placa de soporte 29’ oo- 
planaria a trechos terminales de las propias cintas y situados, 
sobre e l mismo plano de una guía f i j a  121’ que se extiende a lo 

15. largo de un trecho del transportador de alimentación 2 de la  má­
quina, situado posteriormente a l  trecho a lo largo del cual se 
extiende la  guía 121 de la  cual se ha hablado antes. Con esta 
disposición, los productos B llevados por las dos primeras cin­
tas y por los primeros transportadores paso a paso, se insertan 

2q directamente sobre el transportador de cadena 2 de la  máquina, 
mientras que los productos C, llevados por las segundas cintas 
y por los segundos transportadores paso a paso, se superponen 
a los productos B dispuestos sobre el transportador de cadena 
2, formando una p ila  de productos superpuestos. Si la  p ila  debe 

2^  formarse mediante más de dos estratos, ae tendrán ulteriores 
cintas y ulteriores transportadores transversales situados so­
bre los planos dispuestos a alturas aún mayores. Es obvio que 
en este caso, los órganos de empuje 2b del transportador de ca­
dena 2 de la  máquina tendrán una altura mayor para empujar las 

jq p ilas de productos a s í formadas.

los transportadores intermedios pueden asimismo en es­
te caso estar constituidos por transportadores a cadena de los 
tipos ilustrados precedentemente.



Los medios de control que pilotan los transportado­
res de cinta y los intermedios podrían estar constituidos por 
órganos diferentes de las fotocélulas, tales como reguladores 
fluidos, mecánicos y sim ilares.

REIVINDIGA CIOLES

Descrito e l objeto del presente invento, se decla­
ran nuevas y de propia invención las siguientes reivindicaciou. 
nes, con prioridad de la so licitud de patente ita lian a  na 
69529-A/72 del 2 Agosto de 1972.

1 .- Dispositivo para la  alimentación continua y au­
tomática de productos a máquinas envasadoras o envolvedoras, 
particularmente para productos de dulcerías, caracterizado por 
el hecho de que comprende una pluralidad de transportadores 
de cinta de diferentes longitudes, paralelas entre s í ,  a las 
cuales se alimentan las pilas de productos provinentes del hor 
no y una pluralidad de medios de transporte intermedio, en nú­
mero igual a l de las cintas, situados a 902 respecto a las cin­
tas y aptos para enlazar la sa lida de cada cinta con un único 
transportador de cadena que forma parte de la máquina y lleva., 
los productos a la  estación de envasado, estando sometidos los 
transportadores intermedios a medios de control sensibles a la  
presencia de los productos que permiten e l funcionamiento cuan­
do los productos están presentes a la  entrada de cada transpor­
tador y los tienen inactivos en caso contrario5 estando enla­
zados además tales medios de control sea a medios para parar, 
el funcionamiento de cada una de las cintas hasta que el pri­
mer producto por e llas transportado no es tomado por el co­
rrespondiente transportador intermedio, sea a medios para im­
partir a cada cinta un breve desplazamiento hacia atrás para., 
desprender los productos apenas depositados sobre el plano de



los transportadores intermedios por los productos sucesivos, 
derivando directamente todos los mecanismos del dispositivo 
del movimiento de la  máquina envasadora.

2. -  Dispositivo, según la  reivindicación 1, caracte­
rizado por e l hecho de que los transportadores intermedios son 
del tipo paso a paso y están constituidos por pares de astas 
paralelas provistas de salientes superiores, llevadas todas 
por un único bastidor que se mueve horizontalmente con movi­
miento alternativo y es mandado mediante una palanca de reenr- 
vío por una leva desmodrómica, estando montados los pares uni­
tarios de astas, con posibilidad de traslación en sentido subs­
tancialmente vertica l, sobre e l bastidor citado, y siendo man­
dado para desplazarse con respecto a l bastidor, mediante reen­
víos, por respectivas levas que giran en sincronismo con la  
leva que actúa sobre el bastidor, por lo que en la  carrera de 
ida del bastidor, todas las astas son solicitadas para despla­
zarse hacia lo alto  de modo para sobresalir sus puntas fuera
de un plano horizontal sobre el cual apoyan los productos y 
provocar a s í e l avance de un paso de los productos, mientras 
que en la  carrera de retorno del bastidor las astas son so li­
citadas para descender para llevar sus puntas por debajo del 
plano de sostén.

3. -  Dispositivo, según la  reivindicación 2, caracte­
rizado por el hecho de que los medios de reenvío que enlazan 
los pares unitarios de astas de los transportadores internos
a las respectivas levas, son controlados por órganos de blo­
queo, accionados por electroimanes que forman parte de los me­
dios de control sensibles a la  presencia de los productos, re7 

teniendo tales órganos de bloqueo los medios de reenvío en po­
sición no operativa para impedir la  elevación de las astas 
cuando faltan  las piezas a trasladar sobre e l transportador 
correspondíente.



4. -  Dispositivo, según la  reivindicación 1, caracte­
rizado por e l hecho de que cada una de las cintas transporta­
doras es accionada por un cilindro, montado coaxialmente a un 
árbol motor y asociado a un embrague electromagnético que lo 
hace o no solidario a l  árbol y a un freno electromagnético que 
para la  rotación.

5. -  Dispositivo, según las reivindicaciones 1 y 3» 
caracterizado por el hecho de que los medios para impartir a 
cada cinta alimentadora continua un breve desplazamiento hacia 
atrás están constituidos por un electroimán, apto para despla­
zar angularmente mediante reenvíos, e l freno electromagnético 
de cada cilindro que transmite e l movimiento a la cinta, cuan­
do es separado e l embrague electromagnético que provoca el 
avance normal, siendo activado ta l  electroimán por los medios 
sensibles a la  presencia de los productos situados sobre e l 
recorrido de los propios productos.

6 . -  Dispositivo, según, la  reivindicación 1, caracte­
rizado por el hecho de que cada uno de los medios de transpor­
te  intermedios que enlazan las cintas transportadoras de l l e ­
gada a l  transportador de cadena común que alimenta la  máquina, 
está constituido por una banda provista de salientes aptos pa­
ra empeñar los productos y para arrastrarlos a lo largo de la  
placa de soporte sobreyacente, presentando ta l banda un trecho 
in ic ia l  apto para ser hecho inactivo cuando sobre éste no esté 
presente un producto a trasladar.

7 . - Dispositivo, según la  reivindicación 6, caracte­
rizado por el hecho de que la  band  ̂ está constituida por una 
cadena de rodillos.

$•- Dispositivo, según las reivindicaciones 6 y 7, 
caracterizado por el hecho de que la  cadena continua que cons­
tituye uno de los medios de transporte intermedios, yac© en 
un plano vertica l y está provista de salientes radiales que
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operan a través de una hendedura practicada en la  placa de so­
porte sobre la  cual desplazan los productos, siendo hecho osci­
lante el trecho in ic ia l de la  cadena mediante un piñón dentado 
loco de reenvío llevado por una palanca oscilante que es manda­
da, mediante reenvío, por una leva moldurada apta para permitir 
la  elevación del piñón para hacer activo el trecho in ic ia l de 
la  cadena, siendo controlados tales reenvíos por un paro manda­
do por un electroimán enlazado a los medios de control sensi­
bles a la  presencia de los productos.

9. -  Dispositivo, según la  reivindicación 8, caracte­
rizado por el hecho de que el trecho terminal de la  cadena coo­
pera con un grupo de empuje constituido por dos astas parale^ 
la s , situadas a los dos lados de la  cadena y provistas en las 
extremidades de puntas aptas para sobresalir a través de dos 
hendeduras paralelas practicadas en la  placa de soporte, estan­
do sostenidas posteriormente tales astas por levas perfiladas 
llevadas por el mismo árbol de la  rueda dentada motriz de la  
cadena y siendo mandadas por palancas oscilantes que cooperan 
con levas molduradas.

10. -  Dispositivo, según la  reivindicación 8, carac­
terizado por e l hecho de que el trecho terminal de la  cadena 
coopera con un pequeño transportador de cinta apto para despla­
zar los productos a a lta  velocidad hacia e l transportador de 
alimentación de la máquina,

11. -  Dispositivo, según las reivindicaciones 6 y 7 
caracterizadompor el hecho de que la  cadena que constituye uno 
de los transportadores intermedios yace en un plano horizontal 
y está provista de uñas oscilantes que son mandadas para ser 
llevadas a una posición recta de trabajo en el trecho activo 
de la  cadena y a una posición volcada de reposo en los trechos 
inactivos; presentando la  pista de deslizamiento de la  cadena, 
citada un trecho terminal incurvado apto para introducir obli-
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cutamente los productos transportados sobre e l transportador de 
cadena de alimentación de la  máquina»

12»- Dispositivo, según la  reivindicación 11, carac­
terizado por e l hecho de que en e l trecho in ic ia l de la  cadena 

5. está situada una guia móvil apta para provocar o no la  ereoción 
de las uñas que pasan en aquel trecho, según la  propia posición, 
siendo llevada ta l guía por una palanca oscilante, enlazada me­
diante reenvío a una leva y controlada por un órgano de paro 
mandado por un electroimán pilotado por los medios de control 

q sensibles a la  presencia de los productos.

13. -  Dispositivo, según las reivindicaciones preceden 
tes, caracterizado por el hecho de que los trechos terminales 
de los transportadores de cinta de entrada están dispuestos so­
bre por lo menos dos planos diferentes y los transportadores

_ intermedios operan sobre por lo menos dos planos diferentes,O ♦
paralelos entre s í  y ooplanarios a los trechos terminales de 
la s  cintas, para llevar los productos a l  transportador de a l i ­
mentación de la  máquina en dos estratos diferentes superpuestos 
y permitir a s í la  formación de p ilas , cada una de las cuales 

lQ está constituida por a lo menos dos productos superpuestos.

14. -  Dispositivo para la  alimentación continua y auto­
mática de productos a máquinas envasadoras o envolvedoras.

Según se describe y reivindica en la  presente memoria 
descriptiva que consta de 20 páginas foliadas y escritas a má­
quina por una sola de sus caras y acompañadas de los dibujos re­
glamentarios.
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