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PATENTE
DE
INVENCION

por "PERFECCIONAMIENTOS INTRODUCIDOS EN L.OS DISPOSITIVOS
PARA FORVMAR PAQUEIES SUELTOS DE UN NUMERO PREDETERMINADO
DE PIEZAS PLANAS", a favor de la firms alemana WINDMOLLER
& HOLSCHER, con domicilio en Minsterstrasse 48-52, 454
LENGERICH/Westf. (Alemania) ’

MEMORIA DESCRIPTIVA

El invento se refiere a unos disPositivos para former
paguetes sueltos de un némero predoterminado de piezas pla-
nas superpuestas, en especial pieuns de tubo flexible para
sacos, a partir de una formacién (formacién en fila) de pie-
zas transportadas sobre uha primera cinta de transporte, con

otro transportador de cinta montado detréds de la primera cin-

“ta de transporte, al menos de manors indirecta, que se despla—

za més lentamente gue la primera ainta de transporte y desti-
nado a *ransformer la formacidn en f£ila en uns formacidén im- .

bricada (transportador-imbricador), y con medios de freno
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dispuestos en la zona final'del transportador~imbricad;;j |
que entran en. accibn en cada caso después del ndmero predé-r
terminado de piezas y que atacan a las piezas a efectos de
interceptar e interrumpir pasajeramente el flujo de piezas

de la formacién imbricada (proceso de intércepcién), } asi-
mismo con un tercer transportador de einta montado detrés del
transportador-imbricador, accionado méé rapidamente que el
transpbrtador—imbrieador (transportador de descarga), y con

un puesto de empaquetado montado detrds del transportador de
descarga, que estd provisto de un tope que ée extiende en sen-~
tido transversal con respecto a la direccién de transporte, |
Y que es alimentado por el fransportador de descarga, siendo
evacuados de €1 los paquetes terminados con ayuda de medios

de franspo;te. ' '

Uno de estos dispositivos formadores de paqﬁetes, tal co-
mo es necesario, por ejemplo, en la fabricacién de sacos der
papel, es conocido, por ejemplo, por la solicitud de patente
alemana publicada N2 2.003.553. bebido a estar provisto exclu-
sivamente de un solo puesto derempaquetado, se le suele llémar
‘también ordenador simple de paquetes, a diferencia de otro ti-
po de dispositivos formadores de paauete, tratado mds abajo.

ﬁn la fabricacién de sacos de papel, es sabido que por lo
pronto se confeccionan en direccién longitudinal, en uné lla~-
mada miquina extrusora de manga y a partir de tiras planas siﬁL
fin de papel, piezas de tubo flexible para sacos; que después’
se cargan por paquetes en una miquina adaptadora dg fondos,
para ser completadas en sacos terminados, ﬁof el procedimien—
to de transporte transversal. Para ello es preciso preparar

pilas limpiag de'piezas de tubo flexible para sacos con los

cantos igualados, los llamados paquetes, que despuds se pue-.
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Lden introducir en el lugar dercolocacién de los fondos de

a’la mdquina adaptadora de fondos. ELl buen apilado de las pie-

! zas de tubo flexibles para sacos, con los cantos igualados,
en el alimentador de la adaptadors de fondos,eg condi?ién
previa para la introduccidén sin averias de las piezas de tu-
bo flexibles para sacos en la miquina adaptadora de fondos.
Como tal como es sabido, uha mééuina eétrusora de manga pue~
de trabajar por lo general el doble de répida que- una méqui-

. na adaptadora de féndbs, pudiendo por consiguiente alimentar
a dos méquinas adaptadoras de fondos, es preciso que los pa-
quetes sean formados 'a una velocidad de trabajo relativamente
alta, y con los cantos bien igualados. Ahora bein, aqui es
donde fallan los di?positivos empaquetadores citados al prin-‘
cipio, los ordenadores simples de paqueteé, a saber, por los
motivos siguientes: Durante el tiémpo de ser transportado un
paquete terminado desde el puesto de empaquetado, tiene que
ser interceptada la formacién imbricada hasta que el puesto
de'empaQuetado quede totalmente libre. El transporte de los
paquetes no tiene que ser por otra parte demasiado répido,
_puesto que en tal caso se perderia como consecuenqia de la
aceleracién el apilamiento con los cantos igualados de las
piezas, y ello precisamente en la direccién longitudinal de
las piezas de trozos de tubo flexible para sacos, direccién
'que en la adaptadora de fondos corresponde a la alineacibn

| lateral, con lo que se producirian defectos que provocarian
pertubaciones, hay que coﬁtar con un tiempo de transporte de
aproximadamente 4 a 5 segundos, hasta que el puesto de empa-
quetado quede de nuevo libre., Durante este tiempo hay que in-
terceptar la formacién imbricada. En un mimero de 250 a 300

plezas de tubo flexible para sacos por minuto, o bien 4 2 5
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piezas de tubo flexible para sacos por segundo, ésto corres-

' 'ponderia a la.intercepcibn de 16 a 25 piezas de tubo flexi-

ble para sacos. E1 empagquetado propiamente dicho tiene por
lo tanto lugar, al menos tréténdose de paquetés pequefios, no
en el puesto de empaquetado, sino en realidad alrinterceptar—‘:
se la formacién imbricada. Ias variacilones de la posicién uni-
forme de las'piezas con los cantos iguéladqs, originédas por
la intercepcién, ﬁnicamente pueden ser eliminadaé de nuevo

en medida limitada en el puesto de empaquetado, en especial

también debido a que como consecuencia de la intercepecién las

piézas se superponen y son apretadas mds fuertemente, desli-
zéndose con menor facilidad. Una alineacién correcta de los
cantos laterales, bien'igualados éstos, puede -perderse en la °
formacibn imbrieada‘al Juntarse ésta. Una posiciébn suelta de
las piezas unas tras otras, es condicién previa para la forma-
cién buena derlos paquetes a partir de la posicién imbricada.
9i se reduce ei ‘tiempo de tranquﬁte con objeto de hacer menor
el ndmero de las piezas de tubo flexible para sacos intercep-
tadas, entonces si bien es buena la formacién del paguete, en
pambio se vuelve a destruir ésta en parte como consécuencia de
la aceleracién a que es sometido el paquete en ei transporte.
Si se caleula el tiempo'de transporte suficientemente largo,
entonces se dificulta una buena'formacién de ios paquetes,

con los cantos igualados.

‘ Es conocido ya asimismo repartir la corriente de piezas
avanzanie en formacién en'fila,rmediante un cambio, alterna-
tivamente sobre un transportador de einta superior y'otro in-
ferior, colocar las piezas en formacidén imbricadé sobre dichos
transportadores de cinta, y alimentar estas formaciones de ma~

nera correspondientemente alternativa a sendos puestos de em-~
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paquetado asignados a los dos transportadores de cinta (com-
pérese la patente alemana N2 1.586.350). Esta llamada doble

ordenscidn con circuito de cambio dentro de ls Fformascién en

"fila, si bien confecciona buenos paquetes, teniendo en cuenta

~ todavia otras condiciones, puesto que para el transporte de

los paquetes terminados se dispone de tiempo suficiente, no
teniendo que interceptarse la formacién imbricada, en cambio
resulta relativamente cara a causa de la doble disposicibn

de transportadores imbricadores de cinta, puestos de empaque-

~ tado, etcétera. Ademds es poco apropiada para méquinas extru- -

soreas de manga de alto rendimiento, puesto que la separacién
temporal de las piezas se hace mds corta alaumentar el mimero -
de éstas por unidad de tiempo, con lo que se hace correspon-
dientemente menor ei tiempo disponible para el aceionamiento
del cambio. Tratdndose de trescientas piezas por minuto y de.
un vano de 5 % entre las piezas, medido en su separacién de
paso, entonces el tiempc en que el vano entre dos piezés pasa
por un punto determinado,'por ejemplo, la punta del espadin
del cambio, asciende a 10 milisegundos. Dentro de este tiem-
po no solamente hay que efectuar el cambio, sino gue el cambio
tiene que ser gobernado también de tal modo, que el proceso de
conmutacién caiga exactamente en este breve intervalo de tiem~
po. Esto es posible unicamente con un mayor lujo de disposi-
tivos de mando. 7 "
La misién del invento estriba en pregehtar un digpositivo
empaquefador del tipo citado al principio, que pueda confeccio-
nar buenos.paquetes con los cantos igualados, pero que no sea

tan caro como la doble ordenacién. Este problems se resuelie

conforme al invento por el hecho de que en el proceso de inter-

cepcibn de la formacién imbricada, los medios de frenado son
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hechos avanzar en la direccién de fransporfe‘del trangporta~
dor—imbricador a la velocidad correspondiente a la velocidad
de transporte, y porqué el ramgl de fgansporte del transpor-
tador-imbricador es asimismo prolongable en la direccidn de
transporte hasta éentro de la zéna de-tfansporte del transp;r—
tador de descarga, a la velocidad correspondiente a la veloci-
dad de transporte. . }
A base de estas mediadas, 1arformaci6n imbricada sobre
el transportador-imbricador es hechs avenzar en la dirvececién

de transporte en la medida de la alimentacién de las piezas

en el lado de afluencia. A base de ello si bien s¢ hace posi-

“Dble a lo largo de cierto tiempo una acumulacién de la corrien—

te de'pieZas Y, por’consiguiente, una interrupeién de la co-
rriente de piezas que posibilite el transporte de los pague-
tes terminados, pero en cambio .se evita una conceniracibn de
la formacién imbricada; a este particular se evita, tanto una
concentracién en la direccién de transporte, como también una

concentracién en enfidocpérpendicular con respecto a la ex-

e %ensién Qe _las piezas, o_sea, un.prensado..las piezas-conser-

Van su separacion de hasta entonces en la imbricacién, su ali-
neacién lateral gqn_;pé'cantos igualados en la formécién im-
bricada, y una superposicién suelta, de la que pueden ser sa-
cadas por el transportador de deéearga para formar buenos pa~-
quetes con los cantos igualados. Incluso después de un tiempo
prolongado de iﬁtercepeién, no tiene lugar por lb tanto la
formacién de los paquetes.sobre el transportador-imbricador por
concentracién de las pilezas imbricadas, sino mediante la extra-
ccidn de las piezas de la formacién imbricads uniformemente

por el trahsportador de descarga y una descarga sin interrup-

cién de lasrpiezas en el puesto-de empaguetado. EL transporte’
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de los paguetes terminados puede realizarse con toda tran-
quilidad, puesto gque fundamentalmente se puede interceptar

dentro de limites razonables para la préctica un nuimero

!
/

la interrupcidén de la corriente.de piezas.

El proceso de empaguetado y cambio de paguetes con ei
dispositivo conforme al invento se desérrolaria por consi-
guiente aproximadamente de fal modo: Durante el proceso de
empaquetado es muy corto el ramal de trasnsporbe del trénspor—'

tador-imbricador, ¥ los medios de frenado se encuentran en

una posicién de espera situada relativamente muy avanszada.

Sobre el corto ramal de transporte se forma una corts forma-
cién imbricada. Ias piezas que a la velocidad del tranéporta~'
dor de descarga, que se desplaza a mayor velocidad, son apré-
gadas por éste y transportadas a una velocidad 6ptima, deter-
minada por la experiencia, al puesto de empaguetado, donder
son gpiladas en pilas de piezas con los cantos igualados;

Cuando la cantidad precisa de piezag ha alcanzado el punto de

~transicién entre el transpbrtador—imbricador y el transporta#

,dor de descarga, se pueden inicisr el caubio de paquetes y

las medidas'preparatérias, en especial la interrupcién_de la
corriente de piezas. Esto tiene lugar mediante el accionamien—
to de los medios de frenado y de su avance en la direcciébn. de
transporte a la velocidad de imbricacién, asl como mediante "
la prolongaci&n al mismo tiempo del ramal de transporte del
transportador—imbricador..Con ello se almacenan sobrg el lar-
go creciente del ramal de transporfe del transportador-imbri-
cador las nuevas piezas que van llegando y que son imbricadas

uniformemente, no siendo hecha pasar ninguna otra pieza al ra-

mal dertransﬁorte del ramal de descarga. Las piezas que toda-
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via se encuentran sobre éste son rec§gidas y deﬁcargadas en
el puesto de empaguetado. Al cabo de un cierto tiempo de es- |
pera y reposo, el paquete listo puede ser evacuado a una ve-
locidad pequeﬁa, que no menoscaba el apilado de las piezas
con 10s cantos ignalados. En el interin han alcangado el-ra:
mal de transporte'del transportador-imbricador y la formacién
imbricada situada encima de 61 un determinado largzo. Después
de terminado el cambio de paquete, es décir,'después de.que
el puesto de empaquetado estd nuevamente lisfo para recibir
otras piezas, se interrumpe la accién de frenado de los medios
de freno, y el famal de transporte del transportador—imbricador
se vuelve a acortar; al mismo tiempo retroceden los medios de
" freno a la posicién de espera. ComOVCOnsecuencia del retroce-’
so del extremo del ;amal dé_transporte, al mismo tiempo que
sigue en marcha el fransportador-imbricador, las piezas son
despedidas del transportador~imbricador a la zona de transpor-
te del transportedor de descarga, en uné sucesién mds rdpida
que la llegada de las piezasrantes de hallarse en la formacién
imbricada. El transportador de descarge tiene durante el tiem-
po del cambio de paqueté que "prepérar" en cierto modo las
piezas interceptadas, y hacerse cargo de las piemas y descar-
garlas en una suces$idén més rédpida. Gracias a la velocidad de
‘descarga més alta con relacién a la velocidad de las piezas
imbricadas, no existe dificultad para esta preparacién de la ’
| acumilacién de piezas. Mediante la velocidad de retroceso del
ramal de transporte del transportador -imbricador, se puede
influir en la densidad de la sucesién de las piezas.durante
la preparacién derlas plezas acumuladas. Una vesg que el ramal
de transpo?te del trsnsportador-imbricador ha élcanzado su pe-

quefio largo primitivo, queda el dispositivo listo para un nue-
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vo cambio de paguete.

Ung disposicién a la misma altura del remal de transpor-
te del transportador-imbricador y del ramal de transporte del -
transportador de descarga resulta posible por el hecho de que
el ramal de trensporte del tranéportador de descarga estd con-—
formado en forma que es asimismo variable en su longitud en
la medida de la varigcién del largo del.transportador—imbri—
cador, de tal modo que al alargarse el ramal de transporte del
transportador—imbricador, se acorta el ramal de transpdrte del
transportador de descarga, y a la inversa. In ﬁﬁ dispositivo
en el que los ramales de transporte del transportador-imbrica-
dor y del transportadof de descérga estédn limitados por brga-
nos de desvio, y como perfeccionamiento del invento, loé Srga—
nos de desviacidén v&eltos entre si del transportador-~imbrica-
dor y del transportador de descarga, pueden convenientemente
estar soportados conjuhtamente en un carro o similar provisto
de un accionamiento de traslacién y desplazable en vaivén en
la direccién de transporte. Para hacer innecesaria una compen-
sacibén de los largos de las cintas de transporte en el caso de
yariarse el largo del ramal de iransporte en los doé transpor-
tadores, pueden en un dispositivo con transportadores formados
por correas individuales discurrentes paralelas unés junto a
otras, las cofreas de uno de ios transportadores estar dispues-
tas en los vanos comprendidos entre las correas del otro transi
portador, y estar conducidés en su totalidad en ambos transpor-
tadores a lo largo de una via de circulacidn sustanc?almente
igual, y en el carro, a través de una disposicién miltiple de
organos de desgviacién, a lo largo de uﬁa curva de forma de U,

0 bien de forma de S o de Z, con ramales de correa que parale-

lamente entre si se aproximan a la disposicién miltiple, o se

-




¢ e i

[RESNIEN SCE I O SO AU gp

PUERLRERF 720 TR PSR St

10.

15,

20.

25.

30.

alejan de ella, y el curso Ge las correas del #ransportador
de descarga en la zona del ramal de transporte del tfanspor-
tador-imbricador, y el de las correas del transportador-im-

bricador en la zona del ramal'de transporte del transporta-

~dor de dscarga, pucde estar situado mds bajo que el nivel e

transporte.

El dispositivo puede hacefse donstfuctivamente de manera
especialmente sencilla, si para ello lgs medios de freno gue
originan la imbricacién estdn constituidos pdrrun rodillo de
apriete que, junto con el érgano de desviaciéﬁ del lado de sa-
lida del transportador-imbricador, forma una fanura de prefe-~
rencia, y que estd dispuesto por encima de este 6rganc de des-
viacidn en el carro o similar, de maners movible verticalmen--

te. De manera conveniente y en forma constructiva especialmen—

B sénoilla, la fuerza de apriete ‘del rodillo de apriete pue-

de ser provocéada por su propio peso, dimensiondndose éste de
manera correspondiente.
Con objeto de garantiiar que las piezas transportadas has-

ta dentro de la zona de transporte del transportador de des-

carga sean apresadas de manera segura por éste, es convenien-

te que-en el carro o similar esté dispuesto otro rodillec de
aprie;;‘soportado de A;nera movible verticalmente, situado
éguas abajo en la longitud de una pieza en 1la direccién de
transporte de los medios de freno, ¥ que junto con el trans-
portador de descarga, forma una ranura de ﬁreferencia. También -
en este rodillo de apriete se puede originar lg fuerza de
apriete pdr su peso propio, dimensicnado correspondientemen—
te. Para hacer coincidir también el momento en que las piezas

son apresadas por la ranura de preferencia del transportador

de descarga, con el instante en que estas piezas son dejadas .
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en libertad por el transportador-imbricador, es ventajoso

;gque el otro rodillo de apriete esté realizado de modo que

——

 cisan en el dispositivo de acuerdo con el invento.

sea ajustable en cuanto a la sepafacién de su soporte con
respecto al punto de accibén de los medios de freno, medida
en la direccién de transporte. ‘

El dispositivo puede simplificarse constructivamente to-
davia més, por el hecho de que el accionamiento para el movi-
miento del carro o similer tenga lugar en la direccién de '
transporte por medio de las correas de transporte del.frans—
portador-imbricador y, en éontra de la direccién de transpor-
te, mediante un acumulador de energia, cilindro de trabajo‘%
similar, y porgue en el carro estén previstos medios de freno
pararla detericién pasajersa de 1aé correas de transporte con
respecto al carro. ‘ |

El invento serd explicado todavia con més detalle a base
de algunos ejemplos de realizacidn representados en los dibu-
jos, mostrando:

Ta fig. 1, un dispositivo ordenador de paguetes dispuesfo
en una miquina extrusora de manga, y que amon#ona’piezas de
tubo flexible para sacos, formando pilas con los cantos igua—
lados, y -

la fig. 2 a la fig. 4, otros tres e jemplos de realizacién
de dispositivos imbricadores y acumuiadores, tal como se pre-
’,

En la representacién de la fig. 1 ha sido desigﬁado con 1
el extremo de una migquina extrusora de manga. Esta mdquina
estd dotada de un par 2 de cilindros de cuchilla, dé los que
el superior es movido hacia arriba y hacia abajo, y cuyo mo-
vimiento es transmitido a un contador. El contador estd cons-

tituido de tal modo que, al czbo de un nimero ajustable de ca-
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 TYEras, tfansmite un impulso del aparato de mando 4. Detrds

lfde la.méquinaféxtrusora'de ménga estéd méntado todavia un
/ transportador 5 de doble.cinta, que tfansporta lés piezas
‘de tubo. flexible para sacos a una velocidad inéignificante-
mente ﬁayor gue la velocidad de la méqﬁina-extruéora de man-
ga, haciéndolasrentrar en el dispositivo formador de paquetes
6 propiamente dicho. |
El dispositivo formador de paquetes Q.comprende_sustan—

cialmente dos transportadores de correa accionados a veloci-

- dades distintas; uno directamente junto al otro, con los rema-

-les de transporte 7 y respectivamente 8, y las correas de cir-
culaciédn continua 7y respeétivamente 8', asi como el puesto
de empaquetado 3. Las correas 7! ¥y 8! de los dos transportado;
res 7 y respectivamente 8 son accionadas por el 4rbol 10 de~
rivado del accionamiento de la méquinarexfrusora dermanga, a
través de las trensmisiones angulares 11 y 12, asi como de

las transmisiones regulables sin ésca}onaﬁiento 13 ¥ respec-

tivamente 14 (volantesrli) del cilindro de accionamiento 16

¥ respectivamente 17, 2 una velocidad en cada caso proporcio-

-nal a la velocidad de la méquina extrusora de manga. A base

de una eleceién correspondiente de la relacidn de transmisidn
de las transmisiones angulares 1l y respectivamente 12 se pue-
de influir en el nivel de velocidad de las cintas de transpor-

te. Tas relaciones de transmisién en el accionamiento del

- primer transportador 7, el transportador—imbricador, estén

elegidas de tal modo que éste es accionable a una velocidad
'de'aproximadamente entre 10 a 15 % de larvelocidéd de la mé-
quina extrusora de manga. Las relaciones de transmisién en el
accionamiento del segundo transportador 8, el transportadof

de descarga, estén elegidas de tal modo, que éste circula a °
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zaproximadamenﬁe 30 ¢ 6 un tercio de la velocidad de la méqui-

. na extrusora de manga, pero por lo menos aproximadamente 2,5

/ g 3 veces més ridpida que el transportador-imbricador. Los ra-

males de trensporte 7 y respectivamente § estén limitados por
los 6rganos de desviacién 18, ;g-y respectivamente 20, 21.
Los 6rganos de desviacién 19 y gg; vueltos entre siI, estén
soportados'en un carro 22 movible sobré rodillos 23 en carri-
les 24. las correas de los transportadores 7 y respectivemen~
te 8 estdn conducidas por disposiciones triples de Srganos
de desviacién 19, 25, 26 (trahsportadorrz) y respectivamente
21, 26', 20 (transportador 8) dispuestos en el carro, forman-
do sendas curvas de Fforma de U, de tal modo que los ramales
de correa que se de?plaz;h hacia la disposicidn triple y se
vuelven a alejar de ella, discurren paralelos entre sly pa-
ralelos a la direccién de transporte, ¥ que en cada caso la
parte inefectiva de las correas de transporte egtéd situada -
mésrbaja qﬁe el nivel de transporfe. Por encima del rodillo
final del‘famal de transporte-l estéd soportado un fodillo de
apriete 29 que rueda sobre él y forma con é1 una ranurs de
. transporte ;g/gg, ¥y que es oprimida contra é1 por su proplo
peso, de tal modo gue en direccién vertical_puede desviarse
libremente hacia arriba y hacia abajo. De manera similar estéd
prevista aguas abajo en‘la direccibn de transporte, en la ma-
gnitud del largo de una pieza de tubo flexible para saco, una
ranura de preferencia 28/30 formada por un rodillorgg dispues—’

to debajo del ramal de transporte 8 y soportado en un brazo

de soporte del carro, y por wn rodillo de apriete 30 que se

" apoya sobre el rodillo 28 y rueda sobre las correas, soporta-

do de manera movible 1ibrementé hacia arriba y hacla abajd,

ranura que entra en accién a la velocidad del transportador
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de descarga 8 y que est4 conformada de modo que se puede re-

gular su separacién con respecto a la ranura de preferencia
19/29.

Visto en la direccién de eirculacién de léé'correas de
transporte, estd dispuesto detréds de la disposicién triple de
los érganos de desviacién 19, 25, 26 un dispositivo de reten—
cién 37 de las correas. Con &1 se puedén aprisioner las co-

rreas 7' entre dos mordazas fijadas en el carro 22, siendo la

. mordaza superior inmévil, mientras que la mordaza inferior es

desplazable segin las necesidades a una posicién de apriete
por medio de un eilindro de trabajo ;§:que, una vez descarga-

da la presién, retrocede automaticamente. En la posicién de

apriete ya no es posible el paso de las correas 1' a través

»

del carro 22, siendo éste atraido hacia adelante por las co-
rreas y el rodillo de accionamiento 16 a la velocidad de trans-
porte, arraétrando consigo la ranura ;g/gg, que ghora ya esté
detenida. ) |

Bl transportador de descarga 8 transporta las piezas de

tubo flexible para sacos a una velocidad constante al puesto

de empaquetado, donde descansando sobre el_transportador 31

parado, son interceptadas por el tope transvepsal 32, que es
basculable, y apoyadas por la corredera centradora oscilante
33, son amontonadas con los cantos. igualados. La cinta trans-
portadora 31 es accionable segin las necesidades por el motor’
34, a través de la transmisidén regulable 35. E1 tope trans-
versal 32 es basculable hacia arriba a una posmclén de desvia-
cién, por medio de un cilindro de trabajo 36 que, una vez des-
cargada la presién, retrocede automaticamente.

El funcionamiento del dispositivo formsdor de paquetea es

enuonces el siguiente:
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Durante el tiempo normal de formacién del paguete, el
carro 22 se encuentra corrido totalmente a la izquierda, en
una posicién de espera determinada por el tope 39 y a la que

ha sido llevado por el accilonamiento del carro'(motor reduc-—

- tor 40, transmisién de cadena 41) El lugar 19/20 en que se

Juntan los dos ramales de transporte del transportador-imbri-
cador 7 y respectivamente del transporfador de descarga 8, se
encuentra de maners correspondiente asimismo desplazado total—
mente a la izquierda, y el ramal de transporte del transporta~
dor-imbricador es por consiguiente muy corto. Las piezas de tu-
bo flexible para sacos entregadas por la mdquina extrusora de
menga 1 6 respectivamente por el transportador intermedio 5

en formacidén en fila, son trasladadas al transportador-imbri-"
cador que circula 1éntamenfe, pero que es muy corto, donde son
imbricadas, pasando en esta formacién a tfavés de la ranura
de transporfe ;g/gg, para llegar a la zona de transporte del

transportador de descarga. Por el iransportador-imbricador Q,

-que circule mds rapidamente, y la ranura de preferecia 28/30,

la pieZa de tubo flexible para saco extrema delantera de ca-

da caso, que se libera de la ranura de transporte 19/29, es

sacads, a la velocidad de descarga de la formacién imbricada,
trangportada en una formacibn imbricadé exfendida, con tan
so0lo escaso largo de solapadura, para llegar el puesto de
empaquetado 9, donde es depositada_para formar con otras uns
paqueté apilado con los cantos igualados! para lo cual ayuda
la corredera centradora 33, que oscila en la direccién de
transporte. '

En el apilado de piezas de tuborflexible para sécos, que
todavia tiehen gque ser eleboradas en una méqqina formadora de

fondos para ser convertidas en sacos terminados, no tiene im-
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- portancia el mimero exacto de las piezas existentes en un

" paguete, de modo que el contador 3 puede sin inconveniente

estar dispuesto en un lugar en donde cuente impulsos (im-
pulsos de ruptura), qﬁe nb ‘tilenen que concordar imprescin- -
diblemente con el némero de piezas de tubo Flexible para sa-
cos que han sido depositadas efectivamente, puesto que en el
trayecto intermedio pueden, por ejemplo, haber sido fetira-
das piezas de desecho. 7 ' k'

Una vez que el contador 3 ha alcanzado el niimero ajusta-
do de piezas, transmite un impulso al aparato.de mando 4 gue,
a través de la vdlvula 42, acopla el cilindro neumdtico 38 a
la fuente de presién 43 a efectos de cerrar el dispositivo de
apriete, acoplando asi el carro 22 difectamente a las correas.
7', de modo que éste es arrastrado por las correds 7' a la
velocidad del trensportador-imbricador. A base de. este movi-
miento de avance, el ramal de transporte del transportador-
imbricador sigue avanzando en el lugar de afluencia a la mis-
ma.veldcidad de hasta entonces, dé modo gue no'se produce uns
intercepcién de las piezas imbricadas; ni tampoco una imbri-
cacién méé pronunciada o juntaﬁiento de las piezés, sino que
‘al igual que antes sigue formdndose una formacidn imbricadar
con los cantos laterales exactamente alineados. EL movimien-
to de avance hace exclusivamente que la ranura de transporte
29/19 quede detenida, de modo que zhora ya actia como medio
de freno, no siendo transportada ya ninguna pieza de tubo
flexible para saco en la zong de transporte del transportador
de descarga 8. |

Les piezas de tubo flexible para sacos gue se encuentran
todavia sobre el transportador de descarga, son colocadas en

el puesto de empaquetado a la velocidad de descarga. EL lapso
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-de tiempo en que ocurre ésto, a saber, el tiempo de evacua-

cién, estd ajustado en el aparato de mando 4. Una vez que ha
transcurrido el tiempo de evacuacién; el aparato ae mando co-— .
necta al cilindro de trabajo 36, a través de la vélvula 44,

a la fuente de presién 43, con lo que él tope transversal 32

es hecho bascular hacia arriba. Poco después se conecta el
accionamiento ;&/22 de la cinta de transporte de paguetes pa?
ra dejar libre le puesto de empaquetado, siendo el paquete ter-
minado retirado cuidadosamente del lugar de empaquetado. En el .

Interin se ha desplazado el carro 22 hasta muy a la derecha,

.Y se ha producido una formacién imbricada relativamente larga.

En cuanto el puesto de empaquetado ha sido vaciado de nue-
vo, se descarga nuevamente el cilindro de basculacién 36, con

1lo que el tope transversal 32 es puesto en la posicién de in-

tercepcibn, y asimismo se suelta al mismo tiempo la sujecidn

37 del carro 22 en las correas 7', y el aparato de mando 4

conecta el accionamiento 40/41 para el retroceso del carro.

El retroceso tiene lugar a la velocidad menor posible, puesto

gue esta velocidad de retroceso del carro se superpone en su

efecto, a saber, la sucesién temporal de la liberacidén de pie-~

éas de tubo flexible para sacos procedentes del transportador-

imbricador, a la velocidad de este ﬁlfiméijientras ﬁayor es -
la velocidad de retroceso del carro 22, tanto més intensa es
la sucesidn temporal con la que las piezas de tubo flexibles
para sacos llegan a la zona de transporte del transporitador

de descarga. Ahora bien, es deseable que la solapadura de la
formacién imbricada formada sobre el transportador'dé descar-
ga 8 sea lo menor posible, con objeto de que cada pieza pueda -
ser descargada con la menor influenciscidén posible por la pie-

za inmediata siguiente que todavia se apoya parcialmente sobre



e e e o ol o s edod Bt s e 00

[ R ———

10.

15.

20.

25,

30,

ella. Por ello es ventajoso que el retroceso sea ajustable
en su velocidad, con el fin de que en cada caso individuai
concrato se pueda ajustar la velocidad Sptima del retroceso:

Tratdandose de plezas de tubo flexible para sacos extremada-

‘mente lisas, o bien si éstas son rigidas, no hay inconvenien-

te en que el tiempo de retrocéso sea pequelio (gran largo de

golapadurs gobre el transportador de descarga), y si se exi-

- ge un nimero pequefio de piezas en cads paguete formado, en-
<

tonces hay que realizar un tiempo corto de retroceso. Tratén-
dose de nimeros grandes de piezas en cada paqﬁete,rse puede
utilizar una velocidad pequeiia de retrocesd. ‘

De maners totalmente andloga él dispoéitivo conforme a
la fig. 1y su funcionamiento, estén constituidos también, o
respectivamente es también el funcionamiento de los ejemplos
de realizacién conforme a las figs. 2 a 4. Por lo tanto se
han provisto las partes correspondientes con las mismas ci-
fras de referencia, de modo que siempre que exista concordan-
éia o correspondencia, puede remifirse a la descripcién pre-
cedente. También en estos .tres ejemplos de realizacién dis-

tintos se trata de dispositivos de fransporte y acumuladores,

'que estdn dispuestos entre una méquina extrusora de manga y

un puesto & empaquetado, y que estdn dotados de dos transpor-

tadores accionables independientemente entre si y situados

uno a continuacién del otro, cﬁyo lugar de juntufa comin es
movible en vaivén, paralelamente con respecto a la direccién
de transporte. |

In el ejemplo de realizacifn conforme a la fig.z2, las
correas 7', del transportador-imbricador 7, representadas con
lineas de trazo continuo, estdn conducidas en el carro, me-

diante una disposicién doble de érganos de desviacién 19/20 vy
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19y 25), y las correas §' del transportador de descarga 8,
dibujadas con lineas de trazos, en una desviacién de forma de
Z (6rganos de desviscibn 25' y 20), de tal modo que los rama-
les que conducen a los érgenos de desviacidn, asi comorlos que
se alejen de ellos, discurren paralelos a la direccilédn de
transporte. Los cilindros dé accionamiehto del transportador-

imbricador y respectivamente del transportador de descarga,

gon ventajosamente los cilindros 16 y 17, abrazados en 180°.

En esta forma de realizacibén existen sendos ramales de correas
de transporte, uno‘que se extiende‘por tada la #ia de despla-
zamiento y paralelo a la direccién de transﬁorte, y otro igual,
que se mueve en contra de la direccidén de transporte, de modo
que en esta forma de realizacién, tanto el accionamiento del
carro en la direccién de transporte, como'téﬁbién el de en el
retroceso, en contra de la direcciébn de tiansporte, pueden
teﬁer lugar mediante inmovilizacién de unos dé los ramales de
correas (ramal 25-26: avance; ramal 16-17: retroceso).

En el dispositivo de transporte y acumulacién representa-

do en la fig. 3, estén previstos dos transportadores, uno se-

guido del otro y variables en la longitud de sus remales de
transporte, cada uno de los cuales tiene una compensacidn de
largo separada, originada por loscilindros palpadores o tenso-
res 45 y 46, que son movibles hacia arriba y hacla abajo. El I
acclonamiento de los transportadores es originado ventajosa—
mente por los érganos de désviacién 16 y respectivamente 17,
dispuestos de manera estacionaria, En este ejemplo de realiza-
cibén pueden los transportadores estar dotados de cintas de

transporte cerradas, no desmembradas en correas sueltas que

se mueven paralelas entre si.



. En.el ejemplo de realizacidén conforme ala fig. 4 se han
gprevisto uﬁ transportador absolutamente estacionafio, el
transportador de descarga 8, y un transportador de ramal de
\ _ transporte regulable en la longitud, el transportador-imbri—
5[_ | cador 7. El transportador—imbricadof 7 estd dotado asimismo
de un dispositivo compensador de largo (cilindro 45) ¥ dé un
accionamiento estacionario (cilindro 16). Con su parte de
transporte; de longitud variable, puede ser motivo por enci-
ma del otro transportador 8. Por consiguien.téj'biene con su
10. nivel de transﬁorte una cierta diferencia de altura. Esta di-
. ferencia de altura puede ser absolutamente deseable en Getermi-
nados casos de aplicacién. En efect&, al ser<trasladada la for-
! macién imbricada desdé el nivel de transporte més*alto al més:
7 bajo, se abre ésta én abanico al pasar por encima del punto
15. de junta. ofreciendo asi la posibilidad de contar las piezas.
' Ia @iferencia de altura se puede reducir desmembrando para

ello los érganos de transporte en correas sueltas y encajan-

do entre si los transportadores.

20.
" N O T A

Hecha la descripcién del presente invento se hace constar
que esta solicitud se acoge a la prioridéd de la solicitud de-
95.  Patente slemana Ne P 23 11 541.5, depositada el 8 de Marzo
de 1973, ¥ que se declaranrcomo nuevas y de propia invencién
las reivindicaciones siguientes: _
1.- Perfeccionamientos introducidos én'ios 6ispositivos
_para formar paguetes sueltos de un nimero predeterminado de

30. piezas planas superpuestas, en especial piezas de tubo flexi-
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ble para sacos, a partir de una formacién (formacién'enrfila)
de plezas transportadas sobre una primera cinta de transporte,
con otro transportador de cinta montado detrés de la primera
cinta de transporte, al menos de mancra indirecfa, que se
desplaza més lentamente que la primera cinta de transporte &
destinado a transformar la formacidén en fila en una formacién
imbricada (trensportador-imbricador), y-con medios de Ireno
dispuestos en la zona final del transportador-imbricador, que
entran en acecién en cada caso después del numero predetermina~—
do:de piezas y que atacan a las piezas a efectos de intercep-
tar e interrumpir pasajeramente el flujo de piezas en la for-
macidén imbricada (proceso de interéepcién), y asimismo con un
tercer transportador de cinta montado detrds del transporia-
dor-imbricador, aocionado més répidamente que el transporta-

dor—imbricador (transportador de descarga), y con un puesto

de empaquetado montado detrds del transportador de descarge,
que estéd provisto de un tope que se extiende en sentidortrans-
versal con respecto a la direccién-de {transporte, y que es ali-~
mentado por el transportador de descarga, siendo evacuaﬁos de
€1 los paguetes terminados con ayuda de medios de transporte,
caracterizados porque en el proceso de intercep-
cibén de las piezaéiimbrieadas, los medios de freno son hechos
avanzar en la direccién de transporte del trangportador-imori-
cador a la velocidad correspondiente a la velocidad de trans-.
porte, y porque el ramal de transporie del transportador-imr
‘bricador es alargable asimismo en la direccién de transporte
hasta dentro de la zona de transporte del transportédor de
descarga, a la velocidad correspondiente a la velocidad de

" transporte.

2.- Perfeccionamientos de acuerdo con la reivindicacién



.

7l

l, caracterizados .porque el ramal de trenspor-
te del trénsportador~de descarga estd realizado asimismo en
forma variable en el largo en la medidé de la variacién del
largo del transportador-imbricador, de tal modo que, &l alar-
5. ‘garse el ramal de transporte del transportador—imbricador,"se
acorta el ramal de transporte del transportador de descarga,
¥ a la inverssa. '
3.~ Perfeccionamientos de acuerdo con la reivindiczcién
2, caracterizados porgue los ramales de irans-
10, porte del transportador-imbricador y del transportador de des—
carga estén limitados en el comienzo y en el final por brganos
de desviacién de la cinta, y porque‘los bérgenos de desviacién
vueltos entre si del transportador-imbricador y del franspor—'

tador de descarga estdn soportados conjuntamente en un carro

15. 0 similar desplazable en vaivén en la direccién de transporte,

provisto de un accionamiento de desplazamiento.
4.- Perfeccionanientos de acuerdo con la reivindicacién
-3; caracterizados porque las correas de uno de
los trensportadores estén dispuestas en los vanos comprandidos
20. - entre las correas del otro transportador, 7 estdn conducidas
en totel a lo largo de una via de circulacién sustancialmense
igual, y en el carro o similar, a través de una disposicidn
miltiple de érganos de desviacién, a lo largo de unareurva de
forma de U o de forma de S o respectivamente de %, con rama- ’
25. les de correas en ambos transportadores que se aproximan pa~
ralelas entre si a la disposicién miltiple y se alejen de
ella, y porque el curso de las correas del transporfador de
descarga en la zona del ramel de tr:nsporte del transporitador—

imbricador, y las correas del transportador-imbricador en la

30. . zona del ramal del transportador de descarga, estd situado més
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bajo que el nivel de transporte.

5.—- Perfeccionamientos de acuerdo con una cualquiera de
las reivindicaciones precedentes, caracter izados.
porque los medios de freno que originan la intercepcién de las
piezas imbricadas y que, junto con él brganc de inversién del
lado de salida del ‘tronsportador-imbricador, formen una ranu-
ra de preferencia, consisten en un rodillo de apriete dispues—
to por encima de dicho dérgano de inversidn y soportado en el
carro en forma movible verticalmente.

6.57Peffeccionamientos de acuerdo con la reivindicacién

5, caracterizados porque la fuerza de apriete

del rodillo de apriete es originsda por su propio peso.

T.- Perfeccionamientos de acuerdo con una cualguiera de
las reivindicacioneé precedentes, caracterizados
porgue en el carro o similar, situado aguasrabajo en la dire-
ccién de transporie de los medios de freno en la mggnitud del
largo de una pieza, estd dispuesto o%ro rodillo de transporte

soportado de manera movible verticalmente y que, junto con el

transportador de descarga, forma una ranura de preferencis.

8.~ Perfeccionamientos de acuerdo con la reivindicacidn
7, caracterizados porque el ofro rodillo de
apriete estd conformado de modo que es regulable con respecto
a la separacién entre su soporte y el punto de accién de los
medios de freno, medida en la direccidén de transporte.

9.~ Perfeccionamientos de acuerdo con una cualquiera de
las reivindicaciones 3 a 8, caracterizados por-
que el accionamiento del désplazamienfo del carro o éimilar en

la direccién de transporte tiene lugar mediante las correas de

transporte del transportador-imbricador y, en contra de la'

) direccibn de transporie (retroceso), mediante un acumulador

&
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de energla, cilindro de trabajo o similar, y porgue en el
carro o similar estdn previstos medios de freno para reiensr
passajeramente las correas de transporte con relacién 2l carro
o similar.

10.~ Perfececionamientos de acuerdo con la reivindicacién
8, caracteriszados porgue al menos uno de los
6rganos de desviacién soportados en el'cafro 0 similar, abra-
zado por las correas del transportador-imbricador, es deteni-
ble mediante un freno. ‘

1l.~ Perfeccionamientos de acuerdo con una cualquiera de
lag reivindicaciones. 3 a 8, caract é rizados
porgue el accionamiento de desplazamiento del carro, al menos
en contra de la direccidén de transporte durante su retroceso, -
tiene lugar por medio de un motor.

12.-~ Perfeccionamientos de acuerdo con la reivindicacién
12, caracterizados porquerelrmotor es goberna-
ble en su nvmero de revolucioneé, y porque el retroceso del
carro o similar en contra de la direccién de transporte, has-
ta la posicién de espera, tiene lugar a una velocidad que en
su magnifud es menor que la velqcidad de transporte del trans-
'portador—imbricador.

13.- Perfeccionamientos de acuerdo con una cualquiera de
las reivindicaciones 3 a‘8, caracterizados por-
que comporten sendos ramales de correas situados paralelamentd
con respecto a la direccién de *ransporte y discurrentes en y
réspectivamente en contra-de la direccién de transporte, ex-
tendiéndose por encima del espacio de movimiento del carro o
similar, y porque en el carro estdn previstos medios de freno

para sujetar a eleccidn uno o el otro ramal de correas, provo-

céndose asi ‘el accionamiento para el avance y respectivemente
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el retroceso del carro o similar. por medio

14.~ Perfeccionamientos. introducidos en los dispositivos
para formar paquetes sueltos de un nimero predeterminado de
piezas planas. |

Segin se describe y reivindics én la presente Memoria
que consta de 25 hojas foliadas y mecanografiadas por una so-
la cara y de 2 l4minas de dibujos.

Madrid, a 7 de Marzo de 1974.

WINDIMOLLER % HOLSCHER s

L. Ry

P
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