PATENTE DE INVENCION,

b, 25 Q‘?a’ Ref: SJ 6601,

@/%/emam @a@%l&'ﬂa

daﬁ;e.'

PERFECCIONAMIENTOS EN MECANISMOS TRANSPORTADORES.

Solicitants: TIC CORPORATION, entidad norteamericana, residente en,
( | ) 111 E.Wacker Drive, Chicago, Illinois, EE. UU. de A,

PRINCIPIOS FUNDAMENTALES DEL INVENTO

Los procesos continuos de elaboracidn, que
comprende el manejo de productos para etiquetado, envol-
tura, pesado, ambalado, etc, tisne ecada uno aspecto pecli-

liares que influyen en el disefio y colocacidn de naguing
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ria para realizar la secuencia pretendida de operaciones a un
coste bajo en consonancia con la calidad del producto.

Una de las industrias donde se prdctican con profu-
sién los procesos continuos de elaboracién para conseguir una
calidad del producto constante con un coste econdmico es la
industria de la alimentacién.

Existe con profusién magquinaria que distribuye canti
dades medidas de ingredientes y los combina para la obtencién
de un producto alimenticio, como pueden ser las frutas, sopas,
platos combinados, etc. En todas estas operaciones, el reci-
piente (tanto si se trata de botes, como de botellas o tarros)
se maneja automdticamente por medio de sistemas transportado-
res que presentan 105 recipientes a la maquinaris empleada p
pare el llenado, cierre, etiquetado pesado y embalado de una
pluralidad de recipientes para el transporte.

Las exigencias de disefio de la maquinaria diferente
en cuestidén dependen principalmente del producto o el recipieg
te que se maneje. Por ejemplo, se pueden conseguir velocidades
muy altas _en operaciones de evasado y enlatado porque el reci-
pilente resiste fuerzas de choque ocasionadas por los cambios
de direccidén y/o los componentes de los transportadores. Algu-
nos productos frdgiles, como son los productos de panaderia
Yy dulces, de los que citamos como ejemplo las pastas, pasteles
galletas, caramelos y barras recubiertos de chocolate, ete,
exigen un manejo que no deforme, rompa, 0 resquebraje el pro-
ducto o su recubrimiento de chocolate. Por lo tanto, dichos
productos frégiles exigen constantemente un mane jo delicado
para que conserven su aceptacién comercial. Dicho requisito
ha exigido en el pasado velocidades de manejo lentas para los

productos frégiles.
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Por consiguiente, la finalidad del presente invento
es proporcionar un sistema para el manejo de productos que no
solamente separa y dispone los product&s sobre un transporta-
dor pars su envoltura, etiquetado y/o embalaje a mayores velo-
cidades que las actualmente conocidas, si no que cumple la
exigencia de no dafiar ni deteriorar el producto.

Con el fin de envolver articulos de la naturaleza
mencionada adecuadamente, y articulos tales como cartas de
juego, articulos de regalo, baterias etc, en celofan, polieti-

leno, polipropileno, papel y otra variedad de materiales para

envolturas en un proceso continuo mediante maguinaria del +ipd
horizontal de llensdo y cierre, un requisifo es que los produg
tos se descarguen en la mdquins de envolver en una secuencia
sincronizada. En el caso de que los productos afluentes estén
incialmente en contacto, se deben separar y alimentar en una
secuencia sincronizada a la'méquina de envolver, Dicha separa-
cidén y sincronizacién se consigue a veces utilizando un trans-
portador, normalmente del tipo de cadena con una serie de ore-
Jetas de alimentacién equidistantes que se ponen en contacto
con el extremo trasero de cada producto y los transportan
hasta una posicibn entre orejetas de alimentacidn de la méqui-
na de envolver. Las orejetas de la mdquina de envolver itrans—
portan el producto hasta el interior de la envoltura que se
ha formadb adoptando una configuracién tubular. Despuds la
envoltura se cierra y se corta transversalmente, presentando
de este modo productos de envoltura individual.

El problema de alimentar apropiadamente productos
delicados y frégiles (productos de bollerié ¥y dulces recubiers
tos de chocolate) al transportador de alimentacidén de una mg-

quina de envolver y separar previamente dichos productos a 1o
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largo del transportador es particularmente grave cuando se
desea realizar esta operacibén de una forma automdtice o semiau
tomdtica con el fin de alcanzar grandes velocidades, En el pa-
sado, el métddo evidente consistia en colocar a mano cada pro-
ducto sobre el transportador de alimentacidn pero las veloci-
dades eran lentas y el manejo indeseable. Los dispositivos
semiautomdticos, consistentes en una cinta transportadora a
lo largoe de un lado del transportador de alimentacidn de la

mdquina de envolver, frecuentemente deterioran el producto,

cuyo deterioro es ocasionado por el choque resultante cuando
la orejeta de alimentacidén se ponen en contacto com el produc
to. Las galletas se rompen ¥y el recubrimiento de chocolate en
los dulces se resquebraja.

Se han empleado alimentadores automdticos con capa-
cidades de gran velocidad y que funcionan para alinear un
producto en filas individuales utilizando cintas situadas en
linea al transportador de orejetas de alimentacién o perpendid
culares al mismo, para alimentar en secuencia el producto des-
de un punto de ensamble, donde el producto estd abigarrado o
aglomerado, hastas las orejetas del transportador de la mdqui-
na de envolver. En todas las circunstancias citadas, el contag
to deslizante entre productos individuales y el chéque por
parte de las orejetas de alimentacién del transportador de
alimentacidén o transportador de la mdquina de envolver, es un
hecho consumado. La finalidad del presente invento es evitar
tales condiciones.,

Un aspecto importante de este invento es que no
exige un control preciso de la longitud y dimensién de los
productos individuales como exigen las alimentadoras de gran

velocidad. Por ejemplo, los productos individuales pueden
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variar en un i'ZDi% de longitud, en tanto que la longitud por
término medio de un grupo de productos alimenticios continua-
mente sea del orden del 5 %. | _

Segin la presente invencién se proporciona un transg-
portador para separar una fila de articulos aglomerados sin
ponerlos en contacto entre si y para alimentar los artfculos
en secuencia sincronizada a un transpportador de orejetas. El
sistema puede tener diversos modificaciones de construccidn,
pero bédsicamente comprende la slimentacién de los artfculos
8 un ﬁranéportador de rodillos sin orejetas que tiene rodillos
de sustenacidén del producto locos montones entre rodillos con-
ducidos. Los rodillos conducidos actden pars mover los producH
tos sobre los rodillos locos y dara mahtenerlbséen log mismos.
De esta manera, se forman espacios de separacién'positivos w
entre los productos sobre la superficie transportadors gracias
a los rodillos conducidos para dejar acceso a orejetas de tra
transporte situadas por encima para trasladasr los productos
a la mdquina de envolver. Asi, la longitud de los productos
individuales no es el factor regulador rara la slimentacidén
sincronizade eproplada en la mdquina de envolver. Dicho de
otro modo, puesto que las orejetas de transporte adreas suce-
sivas ihtersectaran siempre el trayecto de los productos en
el espacio de separaciéén entre dos productos adyecentes, lm
Iongitud de los productos puede variar considerablemente.

Segin una caracteristica de preferencia del invento,
el mecanismo transportadon: comprende un transportador parsa
sostener;y transportar una serie de articulos hésta'un trans-
portador de orejetas. El transportador comprende secciones
de transporte estdticas sucesivas y secciones dindmicas, que

pueden adoptar la forme de rodillos conducidos y rodillos
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locos, en cooperacién para efectuar la separacidén longitudi-

nal del producto donde los espacios de separacién entre los
articulds mantienen una relacidn sincronizade con las oreje-
tas sobre un transportador de orejetas de una méquing de en-
volver, etiquetar o de otro Hipo cuando es hecesaria la sepa=-
racién en linea. Un transportador de esta disposicidén general
de construccién es particularmente idénec para manejar con
facilidad productos de diversas longitudes, segin se ha men-
cionado anteriormente, asi como de diversas alturas y anchu-
ras.

Otra caracteristica adicional importante del presen
te invento es conseguir uns separacién en linea de cada pro-
ducto derivado de una sola fila de prdductos ligeramente api-
fizdos sin movimiento relativo de las superficies en contacto.
De este modo se obtiene un control de separacién automdtico
continuo a gran velocidad con un minimo de deterioro del pro-
ducto, y la separacidén creada mantiene una relacién fija sin-
cronizada con las orejetas de fransporte de una médquine de
envolvéf, o de cualquier mdguina siﬁilgr qﬁe exijé unsa entra-
da separadé de articulos sincronizados.

Otra caracteritica del presente invento es la capa-
cidad para alimentar por lotes productos multiples puesto
que todo lo que se necesita es depositar los productos de unsg
forma casual sobre el transportador que los separa entonces
automdticamente sin ejercer esfuerzo cortante ni contacto de
friccibn. | '

Ig figura 1 ilﬁstra el franspértador'del presente
invento acoplado & ‘transportadores de abastecimiento de pro-
ducto y una médquina de forma horizontal pars llenar envolver
¥y cerrar las envolturas.
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-adoptar el invento.

| sirve de ejemplo para las operaciones en las que se puede uti-+

La figure 2 es una vista en planta, a mayor escala,
tomada en la direceidén de las flechas 2-2 de la figura 1.

La figura 3 es una vista tomada précticamenté a lo
largo de la linea de corte transversal 3-3 de la'figura 2.

La figurs 4, 5 y 6 son secciones longitudinalgs fraé
mentadas a mayor escala, de un transportador de abastecimiento
de productos que alimenta producto hasta el “transportador del
presente invento e ilustra la forma en la que tiene lugar la
separacidén longitudinal.

Tas figuras T, 8, % O y 10 son vistas esquemdticas
en perspectiva que ilustran modificaciones que'se pueden hacen
dependiendo de las divensqs exigencigs de empaguetado.

Le: figura 11 ilustre otra forma modificads que pued%

La figura 12 es una vista en secciédn transversal
tomada précticamente & lo largo de la lines 12~12 de la figu~
ra ll.

La figura 13 es una vista en plante de otre forms
modificada de transportador que incorpora los principios del
presente invento; y

. Ia figura: 14 es una vista en seccién longitudinal
fragmentada tomade précticamente a lo largo de la lfnea 14-14
de la figura 13.

L&lfigura 1 ilustra:un-sistema de empaquetar que

lizar el nuevo transportador que incorpora los principios del
presente invento. E1 sistiema de empequétay, indicado de un
modo general por-el N2 20, comprende un transportador de abas-

tecimiento 22 pars alimentar articulos o productos P a un
transportador sin presién 24 provisto de uan serie de rodilloT
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'| transportador de cintm cldsica de alimentacién 28 que acumula

R, haciendose girar rodillos elegidos en una direccidén conve-

de sustentacién del producto de giro libre 26. Lios rodillos

26 no solamente transportan los articulos recibidos desde el
transportador 22 en la direccién que indica la flecha A, si

no que en el caso de que los érticulos lleguen en contacto uno
otros, la fuerza que tiende a mover los articulos en la direc-
cibn de avance se mantiene al minimo puesto que los rodillos
26 pueden girar libremente. Alineada longitudinalmente con el

extremo de descarga del transportadorn 24 se encuentran un

una serile de produbfos en linea para descasrgarlos a un trans-
portador'BO que es el objeto del presente invento.

Segin se explicard con mayor- detalle mds adelante,
el transportador 30 estd provisto de una serie de rodillos

conducidos y locos indicados de un modo general por la letrs

niente segun hace avanzér el transportador 30 a los articulos;

Una placa muerts: 32 forma puente en el espacio de separacién

entre transportadores 28 y 30 y sirve para sostener el articud
1o durante el traslado entre estos -ransportadores.
UN transportador de alimentacién 34, (que en ocasio
nes se denomina en la preseﬁﬁe memorig: como transportador
de orejetas), provisto de una serie da orejetas equidistantes
36 se encuenira adyacentb ¥ alineado con respecto al ﬂranspog_
tador 30. El transportador 34, en el ejemplo presente, alimeg
ta produéfos hasta une: mdquina de envolver continua 38 cuyas
caracteristicas generales de comstruccidn y funcionamiento
se describen en la patente Estadounidense N2 2,682,331 y
2.762.178 cedidas al cesionario del presente invento. Ie
#ransferencia sincronizada de productos individuales desde

el transportador 30 hasta el transporitmdor 34 se realiza con
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‘invento y, tomando como referencia dichas figuras, se observal

un transportador adreo 40, que comprende una serie de orejetad
42, sincronizadas pare moverse cada uns en un espacio de sepa-
racién entre productos adyacentes y: pare hacer avanzar el pro-
ducto por delante de una de la orejetas 36. Por consiguiente,
los productos individuales en el transportador de orejetas de
alimentacién 34 son equidistantes longitudinalmente pars reas-
lizar une descargs sincronizada en la mdquina de envolver- 38
La mdquina de envolver 38 compnende el aparato desen
rrollador normal 44 que lleva montado un par de rodillos prind
cipales PR de una bande continua de meterial termopldstico
impreso o sin imprimir. La banda continua de uno de los rodi-
llos se desenrolla continuamente mientras que la otra se man-
tiene en reserva. La banda continue procedente del rodillo
principal en desenrrollamiento pasa: a través de un formador
46 parse dar forma a la banda continua con el fin de que adop-
te una configuracién tubular. Cada producto se introduce*squ ’
sivamente en la hoja formada coincidiendo con un dibujo impre
80 que puede estar presente en la hoja. Después el producto
entubado es transportado por la banda continua haste ung
seccién de clerre’y corte transversal 48 de la que sale paque
tes individuales. 7 B
En las figuras 2 ¥ 3 se ilustra una modalidad de

construceién que puede adoptar el transportador del presente

rd que en un par de elementos de bastidor alargados y éepara-
dos lateralmente 30 y- 52, se monten transversalmente ejes 53
¥ 54 separados longitudinalmente. En los ejes 53 y 54 se su-
jetan , respectivamente, ruedas dentadas 56 y 58 situadas ads
yacentes & las superficies interior de los bastldores 50 y 52.

Unas cadenas dentadas 60 y 62 engranan con cada par de ruedas
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dentadas alineadas longitudinalmente.

A intervalos separados regularmente, una serie de
rodillos extendidos lateralmente, identificados por-la referen
cia R de una forms colectiva, van montados para giver con las
cedenas de rueda dentada 60 y 62. Segdn se explicard méds ade-
lante con mds detalle un juego de rodillos define una seceidn
transportadora que funciona para efectuar la separacién longi-
tudinal deseada entre cada producto. Ie: separacidén longitudi-
nel mencionada se produce induciendo rotaéién, bien a derechas
0 & izquierdas, a rodillos elegidos, cuya rotacién tiene lugar
cuando los rodillos se mueven por las eadenaé dentadas. En lg
figura 2,'un juego S de rodillos, que definen una seccién
transportadora, estdn identificados como: R-Ii, que es el rodi-
1lo conducido de cabeza de una seccidén transportadors : R-0,
que son los rodillos locos o estdticos sobre los que el produE
to se mantiene estacionarioj y R-T, el rodillo de cola o rodid
1lo trasero conducido.

Cénsiderado el juego de rodillos que sostienen el
producto P-l sobre los rodillos R-O tiene una parte de eje cox
to o muﬁén'64 en el extremo adyacente a la cadena de rueda
dentada 60 mientras que estd provisto de una parte de eje mds
larga 66 aayacente_a la cadena de rueda dentada 62. El rodillg
‘trasero conducido, R~Ti, tiene una orientacién inversa puesto
que su parte de eje corto 64 se encuentrs adyacente a la cade
na de rueds dentada 62, ﬁientras qﬁe su parte de eje largo 66
se encuentra'adyacente a la cadens de rueda dentada 60. Ig
relacién escalonada del rodillo conducido de cabeza R~L.y el
rodillo conducido de cola R-Tr tiene la finalidad: especifica
de inducir rotacidén (e derechas en el rodillo R-Ii y a izquier-

das en el rodillo R~T) cuandoc las cadenas de ruedas dentadas
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"de friceién de los rodillos R-L con el carril 68 induce rota—

La preparacién superficial puede comprender alguns forma de

e 1]l -

60 y 62 estdn en movimiento.

Se induce rotacién a estos rodillos por un mecanis
mo de transmisidén de friceidn, que comprende en esta modali~
dad un carril estacionario 68 superpuesto a los rodillos y
sostenido en dicha posicidén por soportes separados longitudi-
nalmente 70, sujetos al vastidor lateral 50. El acoplaﬁiento

cién a derechas indicada por la flechs B. Ls rotacidén del ro-
dillo condﬁcido de cola R~T, gue gira a izquierdas, se efec=
tia empleéndo un carril 72 subyacente @ los rodillos y soste-
nidos por soportes 74 que se sujetan, de cualquier ménera
conveniente, al bastidor lateral 52..ITa figura 3 ilustra el
rodillo conducido R-L en acoplamiento por friceidén con el
carril 68 y el rodillo conducido R-T en scoplamiento por
friceidén con el carril 72§ Los rodillos locos R-0 tienen par-
tes de eje mds largas de igual longitud (figura 3) en cada
extremo con io que no se produce contacto con ninguno de los
carriles estacionarios 68 o T2.

Por consiguiente, los rodillos R-0:estdticos y fun-
clonan para sostener y mantener el producto estscionario. Losg|
carriles 68 y 72 tienen sus superficies preparadas o lamina-
das con material de friccidn, e¢jemplo caucho, para mantener

una relacién de transmisidn continua directa con los rodillos

moleteado o posiblemente un enrejado coincidiendo con las
superficies complementariss en los rodillos.

La figura 2 ilustra un producto identificado como
P-2 sobre el rodillo conducido R-T'y el rodillo loco R=(O de
un juego transportador de rodillos. El rodillo R-Ten virtud

a su acoplamiento con el carril 72, gira en la dirececién que
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.portador 30, descansando los productos sobre los Juegos de

. de la unién del transportador de cinta 28 y el transportador

.ilustra el lugar inicial qué adopta sobre el transportador
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indice le flecha C que se considerard le direccidén a izquier—
das. E1l producto ser# transportado y Se moverd con relacidn

a:.los rodillos hacis el rodillo conducido R-L, yrsi se encuen+

cidén estdtics sobre los rodillos locos R;O,.Asi, la distancia
longitudinal entre los productos P-1 y; P=2 estard determinada

ppr el paso de los juegos de rodillos que componen el trans—

rodillos locos R-0, dentro de los limites de los espacios
definidos por los rodillos condueidos R-L y R-T.

las figuras 4, 5 y 6, que son partes fragmentadas

30, ilustran esqueméticamente la secuencia de acontecimientos
que ocurren cuando los productos en contacto sobre el trans-
portador 28 se trasladan el transportador 30 y se separan
longitudinalmente.

Los productos que se trasladan se identifican como
P-1, P-2, P~3, P-4 que constituyen, para los fines de ests
descripeidn, una serie de productos sucesives en lfinea. En la
figura 4, el producto P-1 se ilustra (en contorno de lineas
s6lidas) sostenido totalmente sobre los rodillos locos R=0
del juego. tiransportador-S que comprende el redillo conducido
de cabeza R-L, girando a derechas, dos rodillos locos R-0, ¥y
un rodillo conducido de cola R-T, que gira g izquierdas. Ia

posicidén de contorno de lfneas imaginarias del producto P-1

30. Se observard que el borde inferior delantero del producto
P~1 estd en contacto con el rodillo conducido R-L. BEn virtud
de la direccién de rotacién de este rodillo, el producto se

ve empujado hacia atrds para adoptar la posicién deseada
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sobre los rodillos locos R-0.

| 12 mdquina de envolver. Como el transportador 28 empuja con- -

-13 -

La: flecha A indica 1a.direccién en que se mueve el
producto P~l. En el caso de que se encuentre con el rodillo
conducido de cola R=-T, se mueve, en virtud a lg direccidn de
rotacién de rodillo R~T, ligeramente hacia adélantefpana adop-
tar le: posicién deseada sobre los rodillos locos R-0.

EI producto siguiente P-2 se ilustre situado gobre
la placa muerta 3Z'mfsu borde inferior delantero estd en con=
tacto con el rodillo conducido de cabeza R-L, que gira = dere-
chas, de unr juego transportador sucesivo S. Ia direccién de
rotacién del rodillo conducido R=Ii por encime del eje 54, en
el caso presente ilustrado en la figurs 4, produce el efecto,
en combinacién con la friccién del producto sobre lz superfi-
cie de la placa muerta 32, de retenen la fila simple dé arti-
culos sobre el transportador 28, Segin avanza el rodillo con-
ducido R-I hacia la izquierda, segin se observard en la figu-
ra 4 (representado en posicién avanzada en la figura 5), el
producto P-2 evanza al ponerse en contacto con el primer y el
gegundo rodilloé locos R=0. La figura 5 ilustra el producto
P~2 (en contorno de 1ineas sélidas) totalmente sosﬁenidowéobrar
los rodillos locos R-0, pero antes de adoptar esta posicién,

]

se desplaze hacia atrds en la direccidén y en el gradwmndica-
do por la flecha r. En este instante se produce una ligera
separacién longitudinal entre pro&uctbsvadyacentes P-2- gy P-3,
Ia velocidad del transportador 28 se establece, en
metros por minuto, multiplicando el promedio de longitud del

producto por el nimero de productos manejados por minuto por

tinuamente la fila simple de productos unidos hacia el trans-
portador 30 el producto siguiente P-3 queda libre pars moverse -




107

15-

20.

25.

30.

zado hacia attrds por la rotacién a derechas del rodillo condu-
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sobre el transportador 30-segin svanza el producto P=2. En

la figura 6 se observerd que el producto P=-2 que se ha despla-

cido de cabeza R-L, puede encontrarse con el rodillo de cola
conducido R-I' que gira a izquierda. En tal caso, el producto
P-2 se mueve hacia la izquierda,.segin se observard en la fi-
gura 6, cuyo movimiento estd ilustrado por' la posicién de con-
torno de linea imaginarias, estando indicado el. grado de dicho
desplazamiento por la flecha pequefla f. ELl producto siguiente
P=3 ha avanzado en este instante de forma que su borde infe-
rior se encuentra con el rodillo de cabeza conducido R-IL de
una seccién transportadora ulterior. Eﬁ,produc%o P-3 se mueve
sobre el transportador 30 de acuerdo con la misma secuencis
de etapas descritas anteriormente con relacién al producto

P2,

Porr consiguiente, en vista de la cooperacién descri-

ta anteriormente entre el transportador de cinte 28 y el *
transportador 30, los productos de una sols fila de productos
alineados longitudinalmente ¥ en productos sobre el transpor-
tador 28, se sacan sucesivamente del mismo Yy se separan ionA
gitudinalmente de una forme précticamente equidistante por
el transportador 30, que se construyé‘y dispone pars incorpo-
rar el concepto de separacién de articulos del presente inveE
to. |

Las vistas esquemdticas en perspectiva de la figu~
ras 7, 8, 9 y 10, ilustran modificaciones que se pueden en
el transportador 30 y que ﬁueden estar dictadas por la proba-
bilidad de descarga casual desde el transportador de cints
28 o por el tamafic y propiedades fisicas del producté que se

envasa. En las figures 7; el carril superior 68A adopta la




56

10.

15.

20,

25.

30.

- 15 -

forma de secciones de carril 68a y 68b que proporcionan uns
parte interrumpida o espacio g para detener momentdneamente
la rotacidn conducida de los rodillos en contacto de friceidn
con los mismos, Unas seccién de transporte S1 con la forms
ilustrada en ia fiéura 7, comprende dos rodillos conducidos
de cabeze R-L que giran a derechas, dos rodillos locos R-0O e
un rodillo de cola conducido R-T.

Segun esta disposicién, si el producto de descargs
desde el trangportador de cita 28 (no ilustrado) sobne el
transportador 30A, prdcticamente fuera de sinenonismo con uns

seccién transportadora, el producto puede encontrarse en pri-

mer lugar con dos rodillos conducidos que glran en direcciones

opuestas (1os rodillos conducidos R~L y R-T de las secciones
transportadoras adyacentes S1). Si esto ocurre, ei articulo
tenderd a permanecer en esa posicién. Pars mover positivamen~
te el producto sobre rodillos locos, se interrumpe temporal-
mente la rotacién conducide de los rodillos R=I. por la pante
de espacios de separacién g de las secciones de carril 68a y
68b. Asi, la parte de espacio de separacidén g interrumpe momes,
tdneamente la rotacidén motorizade del rodillo conducido de
cabeza R-L. por lo que el rodillo conducido de cols R-T, éue
sostiene el producto, moverd el producto hacia delante sobre
los rodillos locos R~0. El rodillo conducido de cola R=-T de
la seccién transportadora Sl gira continuamente a izguierds
por el carril inferior 72A. Asi, en virtud & la aécién de de=-

tener y hacer funcionar solamente los rodillos conducidos R-L

los productos individuales que pueden sostenerse inicialmente |

por dos rodillos conducidos en rotecién opuesta son empujados
positivamente en sentido longitudinal sobre los rodillos locos

R~0 por lo que la descarga casual desde el transportador 28

1




10.

15.

20.

25. )

30.

ladyacentes de los rodillos conducidos solemente R-L. La corres

- 16 -

hasta el transportador 30 no afecta perjudicialmente 1la opera-
cién de separacién longitudinal,

la construccidén modifica ilustrads en 1g figura 8
representa uns transportador 30B: donde los rodillos conducidos
R-I. y RT de la seccidn transportadora S2 se mueven de uns for-
ma positiva por correas sinfin 683 ¥ T2B para proporcidner

capacidades de velocidad de rotacidn variable segin sea necesa-

rio para un control més preciso de los artiéﬁlosi Cada correa
Se mueve por separado. U'a forma conveniente de impulsar por
separado.lEs correas es montar la corres 68B sobre dos poleas
69, de las cuales la de salida se mueve por un tren de trans-
misién 71 de cadena y rueda dentsda. E1 tramo superior de lg

correa 68B se pone en contacto por friccidn con los extremos

728! se monta sobre dos poleas 73, ¥ la polea de entrada se mue-
ve mediante un tren de transmisién de cadensa ¥ rueda dehtada
75. E1 tremo superior de la correa 72B se acopla por fr¥icecidnn
solamente con los rodillos conducidos R=T, Con el fin de pro-
porcionarila capacidad de control de veloeidad por separado de
los rodillos conducidos R-I ¥ R-T, los trenes de transmisiénr
71 y 75 se mueven por separado, por medios no ilustrados, pre-
feriblemente empleando una fuente de energia continuamente va-
riable. Se observard que una transmisién de veloecidad variable
para las correas 68B y 72B permitird la capacidad de rotacién
s derechas o0 g izquierdas por movimiento direccional de las
correas, 0 por movimiento relativo causado por la rotacidn de
los rodillos conducidos a une marcha mgs lenta que su movimien-
to de traslacidén a través de la superficie transportadora.
Ia figura 9 ilustra otra modificacidn que puede adop-

tar el transportador 30C en aquellas circunstancias en que
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ocurra la descarga éasual del producto desde el transportador
28 (no ilustrado) haste el transportador 30C.. Se observard
que la construccién del transportador segun la figura 9 no
incluye una contrapartida del carril 72 puesto que todos los
rodillos conduclidos de la seceibn transportadora S3 se muevén
& izquierdas y dicha rotacién se efectia por medio de un ca-
rril 68C. Porr consiguiente, la seccién transportadora S3 de
esta modificacién comprende dos rodillos de cabeza conducidos
R-L, que giran a izquierdas, y dos rodillos locos R-0O., Los
experimientos con este dispositivo han teniéo éxito con varias

ciones en la longitud del producto sii la longitud total defi-
nidg por rodillos locos R-0 es aproximadamente igual a una
vez y media la longitud del producto y la velocidad del ﬁrans»
portador 28 (no representada) es igual al promedio de longi-
tud del producto multiplicado por el mimero de productos mane
Jados por minuto por el transportador de orejetas de alimentad
cién 34 (no ilustrado). Cuando ;os productos en contacto
entre si se descargs sobre el transportador 30C al régimen
definido anteriormente, los productos se moveran siempre ha-
cia atrds pof los rodillos conducidos R-L para adoptar una
posicién estacionaria sobre los rodillos locos Re0.

El transportador 300 representado en la Figura 10
comprende un s0lo carril T20 para moven rodillos elegidos a
izquierdas. Ia seccidn transportadora 54 comprende dos rodi-
llos de cabeza conducidos R-IL.y tres rodillos locos R-0. Is
longitud abarcada por los rodillos locos R=0 en la direccién
de avance del transportador es igual a por lo menos dos lon-
gltudes del producto, pero no més de 2 1/2 weces la longitud
del producto. Se ha averiguado que es conveniente hacer fun-

clonar el transportador 28 a una velocidad ligeramente mayor
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que el transportador de orejetas 34 de la mdquina de envolver,
porque pueden surgir productos que sean mds cortos que el pro-
medio y, de este modo, ninguno de los rodillos locos R-O‘queda
rd sin producto. '

Ias figuras 11 y 12 ilustran otra forma de transpor-
tador que incorpora los nuevos conceptos del presente invento.
En términos generales, la forma ilustrads comprende el trans-
rortador de rodillos normsl sin presién (sin presién en el sen
tido de que los rodillos transversales pueden girar libremente
montados sobre las cadenas separadas lateralmente) iue tienen
uﬁa pluralidad de rodillos montados pars girar sobre cadenas
movidas lateralmente opuestas.-Dentré de la 6rbita del trans-
portador sin presién hay previstos medios, que funcionan guar-~
dando une relacién de sincronizecidn con el transportador,
para acoplarse e inducir rotaciénxen ;os‘rodillos elegidos del
transportador sin presién. Ia forma perticular ilustrada en
las Figuras 11 y 12 comprende un transportador 30E, montado
entre elementos de bastidor 76 Y T8y que se mueve en lg direc
c¢ién de la flechs A. En los éjes 80 y 82, que Se montan pars
girar en los bastidores 76 y 78, se enchabetan ruedas dentadas
84 y 86. Las cadenas de rueda dentada 88 ¥ 90 (Pigura 12) sos-
tienen unas pluralidad de rodillos de rotacién libre transver-
sales 92, y son conducidos Por juegos lateralmente opuestos de
ruedas dentadas 84 y 86.

Segiin se ilustrs en la Figura 12, uns parte del eje
82 se extiende mds alld de 1sg Placa lateral 78 y lleva encha-
betada une ruedas denta@a 96 movida por una cadena 98, que se
conecta a la transmisién de la méquina de envolver 38, As{,

El funcionamiento simultdneo del transportador 30E se efectia

siempre que la mdquina de envolver estg en funcionamienton
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Dentro de la 6rbita definide por las cadenas de rue-
da dentada 88 y 90 se hebiliten medios, que funcionan guardan-
do una relacién de sincronizacién con el transportador 30E,
para engrenar ¥y hacer girar pares de rodillos adyacentes ele-~
gidos 92. Dichos ﬁedios comprenden pares de cadenas de rugdé
dentada lateralmente’ separadas 100 yr 102 engranadss y movidas
por ruedas dentadas 104 y 106 que se encha‘betan, respectiva-
mente, en ejes 108 y 110. ILos bastidores laterales 76 y: 78
llevan montados para girar los ejes 108 y 110. EI eje 110 se
mueve por una caedena de rueda demtada 112 conectada entre uns:
rueda dentada motriz 120, enchabetéda en el ejé 82,‘y una rue-
de dentada 118 enchabetada en el eje 110. Pon'consiguiente;r
cuando las cadenas transportadorass 88 y 90 estdn en funcions—
miento, se efectia el funcionamiento simultdneo de las cadenas
transportedoras 100 y 102 gracias a la cadena de ruedas dentads
112 y sus ruedas dentadas correspondientes.

A distancias elegidas separadas longitudinalmente,
unos elementos de transmisién por friccién laterales, indica-—
doé de un modo general por el n? 122, son llevadas por las
cadenas transportadoras 100 y 102. Cada elemento comprende
preferiblemente un eje transversal 124 que se extiende lateral
mente mds alld de cada una de las cadenas transportadoras, y
un rodillo alargado 126 montado pars girar en cada extremo del
eje. Por debajo del tramo superior horizontal de las cadenas
de rueda dentada 100 y 102 se habilitan carriles 128 y 130
para acoplarse por friceién y hacer funcionsr los rodillos
126. E1 carril 128 se sostiene y se conecta al bastidor late-
ral 76 mediante ruedas dentadas 132, mientras:que el ecarril
130 se conecta y se sostiene al bmstidor lateral 78 mediante
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102 se mue&en en sincronizacién con las cadenas transportado~
ras 88 y 90, en virtud a la cadena de rueda dentads 112, los
rodillos 126 hacen en primer lugar contacto con un par de
rodillos adyacentes 92 cuando los rodillos 126" comienzan a
recorrer el tramo superior horizontal.

Refiriéndonos a la Figura 11, se observard que uno
de los rodillos 126, en la posicidn vertical con relacidn s
la rueda dentada 104, hace coﬁtacto con dos rodillos 92isub-
Yyacentes al producto P-4 que es un producto de una serie iden
tificada como P-1 g PL7. Asi, a medida que los rodillos 126
se ponen en contacto con los carriles 128 y 130, el impulso
de giro aplicado por los carriles, que ge efectda a iéquier-
des segin se observard en la Figura 11, es inducido a dos ro-
dillos adyacentes 92 que definen el rodillo delantero Y tra-
sero de una seccién transportadora S5%. Por eonslgulente, la
seccién transportadora 55 del transportedor 30E comprende un
rodillo de cabeza conducido R-I que gira a izquierdas, segui-
do de dos rodillos locos R-O. y un rodillo de cola conducido
R-L que gira también a izquierdas.

Tos productos P=1 & P=-5, que se transportan hasts,
el tramo de transporte del #nansportador 30E sobre una plaecs
muerts 136 mantienen una relacidn de oontact&:y dicha rela-
cién se altera removiendo h'2 sitgando el producto de cabeze
sobre los rodillos locos R-O por la accidn de los rodilios
conducidos R-I y R-Ti, For ejemplo, el producto P-6 se ilustrs
solamente sostenido por dos rodillos locos R-0, Su separscién
del producto P~5 tiene lugar cuando ls rotacidn a izQuierdaé
del rodillo R-L retiene el producto P-5 en comtacto con.el
producto P-4, Permanece en ests posieidén puesto que el rodillp

126, que se sitds en la posicidén vertical, no ha encontrado
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todavia los carriles estacionarios 128 y- 130y, por lo tanto,
queda en este momento libre para quedar loco y por consiguien-
te no se induce movimiento en los productos con lo que se cau-
sa la separacién longitudinal. Por consiguiente, a2 medida que
los rodillos 126 se acoplan con los carriles estacionarios 128
¥ 130 causando su rotacién,Llos diversos productos en contacto
se separan longitudinalmente de una forma progresive y se man-
tienen en dicha posicién hasta que son recibidos por el trans-
portador de alimentacién 34 (no ilustrado) de 1s mdquina de
envolver 38.

Otra forma que puede 'adoptar el nuevo transportador
del presente invento se ilustra en las Riguras 13 y 14. 1a
construceidén bdsica del transportador 30F es generslmente sim&
lar a la ilustrada y descrita en la Figura 3, pero la coopera-
cién de los carriles y los rodillos se modifice de forma qﬁe
un rodillo, adelantado en la direccién de la flecha A, girs
en una direccién y entonces en otra direccidn seguin recorre
los carriles estacionarios que inducen la rotacién. Le modali-
dad descrita en este caso es particularmente eficaz parsa cau-
sar la separacién longitudinal de los productos que pueden
presentar, como resultado de su geometris, condiciones super-—
ficiales o peso, resistencia a dicha separacidén. Una seccidn
transportadora S& de rodillos en la modalidad ilustreds com-
prende un rodillo de cabeza conducido R-I seguido de dos rodi-
llos locos R~0 y un rodillo de cola conducido R-T" que, en uns
parte de su avance, gira a dereches ¥y después a izquierdas.
Segin se ilustra, el transportador 30F ilustrado en la Figurs:
13 comprende los bastidores laterales normales 50f’y 52f y las
cadenas de rueda dentads 60f y 62f movidas por ruedas dentedas

56f enchabetadas en el eje 53f que gira sostenido en los bas-
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te de didmetro menor que no hace contacto con el carril infe-

tidores laterales. El eje 53f se mueve por la transmisién de
la mdquine de envolver 38,

En elrbastidor lateral 50f, se sostiene por medio
de una pluralidad: de soportes separados longitudinalmente 140,
un carril superyacente indicaedo de un modo general por el ni-
mero 142, que estd formado por una parte ancha 144 y una par-
te estrecha 146. El otro bastidor lateral 52f lleva montada
una parte de carril subyacente 148 conectada al mismo POr me-
dio de soportes 150. 7

Considerando una seceién transportadors S6, se ob-
servard que la parte de gran didmetro del rodillo de cabeza,
conducido R-L se extiende ligeramente mds alld del borde 142a
del carril superior 142, induciendo de este modo rotacidn sl
rodillo R-L en toda la longitud del carril 142, El extremo

opuesto, conectado a la cadena 62f, estd provisto de una par-

rior 148. El rodillo de cola conducido R-T" tienensu parte de
digmetro mayor terminando précticamente en un punto medio
entre los bordes laterales 142a 142b del carril 142, por lo
que su rotaéidn a derechas se efectia en uns distancia igual
& la longitud de la parte de carril 144. Se observard que
cuando el rodillo de cols conducido R-T queda mds alld de lg
parte de carril 144, su rotacién a derechas cesa y se pone en
contacto con el carril inferior 148 invirtiendo su direccién
de rotacidén a izquierdas. Los rodillos loéoé intermedios R-0
no se ponen en contacto con ninguno de los carriles 142 y 148,
Por lo: tanto, como en las modalidades descrltas anteriormente,
no se produce la rotacién de estos rodillos.
Para resumir, una seccién transportadora de 1g moda~
1lidad ilustrads en lg Pigure 13, comprende un rodillo de cabe—
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ze conducido R-L que gira a izquierdas en la longitud del
carril 142, dos rodillos locos intermedios no giratorios R~-0O

¥ un rodillo de cola conducido R~Ti que gira o derechas en lo
que estd en contacto con la parte de carril anchg 144 y que
gira inmediatamente después é izquierdas por la accidén del
carril subyacente 148. Los cambios en la direceidn de rotacid
del rodillo de cola se iluétran en la Figura 14 que represen-
ta un rodillo de cola R-T en contacto con ls parte de carril
ancha 144 girando a derechas, y el rodillo de cola de un jue-
go transpértédor de cabeza girando a izquierdas, 1o cual ocu~
rre cuando se establece el contacto de friceidn con el carril
inferior 148,

Utilizando un transportador modificsdo como se ha
degcrito anteriormente, se consigue una separacién en linea
més positive de los productos en el caso de que éstos tengan
caracteristicas particulares de peso, geometris y/o condicio-
nes superficiales que exijan rotacidén invensa del rodillo de
cola conducido para efectuar inicialmente, cuando los rodillog
de sustentacidén del articulo conducidos estdn en contacto de
friccién con la parte de carril sncha 144 uns seperacién hacig
atrds en direccidn longitudinel del producto a partir del pro-
ducto que lo precede, y mantener después el producto sobre
los rodillos locos en virtud a 1s rotacidén a izquierdas del
rodillo de cola conducido cuando se pone en contaeto:de fric-
cién con la parte del carril 148. '

Por la descripcién enterior, resultard evidente que
el concepto bdsico del Presente invento consiste en un mecanis

mo de alimentacién de articulos donde los rodillos conducidos

producen el efecto de las orejetas clédsicas de sincronizacién

sin choques, esfuerzos cortantes ni presién alguns a no ser:
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el contacto de sustentacién con los articulos. Asi, los rodi-
1los conducidos son, de hecho, secciones transportadoras que
dan lugar a esp&cibs de separacidén y que permiten el acceso

a los articulos anteriormente en contacto entre sf & las ore-
Jetas transportadoras asereas 42, y la seccidn transportadors:
30 estd disefiada especialmente pars manejar productos que pue-
den varier considerablemente en longitud, asi como en altura
¥ anchura. En particular, se observard que la separascidén de

los productos sobre los transportadores 30, 304, 30B, 30C, 308

30E o 30F no es necesarismente igual que la separacidén del pro

ducto exigida por las orejetas transportadoras de la méquina:
a la que se glimentan los articulos, porque el concepto de
operacidén exige solamente que la velocidad del Transportador
28 sea la longitud del producto por término medio multiplieca-
da por el mimero de productos por minuto que puede menejar la
maquina a la que se aliménfan los productos.

Se observard de nuevo que con un dispbsitivo de tra
transmisién de correa segin se ilustra en la Figura 8, los
rodillos condicidos R-L y R~T pueden moverse no solamente a
cualquier velocidad de rotacién que se desee, gino en direc-
cidén inversa (sin una fuente de energla reversible) si la co-
rrea de transmisién funcions mds lenta que el movimiento de
traslacibén de los rodillos.

Aunque en la presents memoria se ha deserito e ilus-
trado el mejor modo concebido actualmente para llevar a lg
Préctica el presente invento, es evidente que se pueden efec—
tlar modificaciones y variaciones sin desviarse de lo que se
considera le materia objeto de invencién.

NOTA

Deserita suficientemente 1lg naturaleza del invento,
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- contacto con la misma sobre una seccién estdtica adyacente,
fmientras que el articulo se tmansporta & lo largo de dichom
gtramo, ¥ porque se dota ademds de un bastidor estscionaric

) ;ﬁara sostener el transportador, y medios montados en dicho
3bastidon~pava mover dicha seccidén dindmica por movimiento re-

lativo con la misme segin se traslada el transportador.

asl como la manera de realizarse en la préctica, debe hacerse
constar que las disposiciones anteriormente; indicadas son sus-
ceptibles de modificaciones de detalle‘en cuanto no alterem
su principio fundamental. También se hace constar que el inﬁeg
to corresponde a una solicitud de patente présentada:en Nonfeg
merica con el n? Ser., No. 365.942 de 1 de junio: de l973,-ac6—
giéndose por lo tanto a los beneficios que conceden los Conve-
nios Internscionales en vigor, siendo lo que constituye la
egencla del referido invento por lo que se solicita Patente
de Invencién ponr 20. afios en Espafla, sobre: PERFECCIONAMIENTOS
EN MECANISMOS TRANSPORTADORES:; caracterizdndose por lo siguien
te:

l.~ Perfeccionamientos en mecanismos transportado-
res caracterizados porque se constituye por un dransportador
sinfin que tiene un tramo de sustentacién de articulos, mediod
para mover el transportador y; trasladaw el tramo, comprendien-
do el tramo seccilones transportadoras estdticas separadas por
1o menos con una seccidén transportadora dindmica intermedia,
y medios para mover la seccidn dindmica, cuya seccién dindmi-

ca se dispone de forms que vuelve a colocar un articulo en

2.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 1,
' caracterizados porque la seccién dindmice se forma por un ro--
édillo transversal, comprendiendo los medios de trensmisién

‘una correa: conducida que tiene un tramo que se extiende g lo
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largo del transportador y; se pone en contacfside friccibn
con el rodillo.

3.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 2,
caracterizados porque se dispone un segundo rodillo transvers-
sal en la seccidn dindmica, y una segunda correa de transmi-
sién que tieme un tramo que se extiende a lo lango del trans-
portador en contacto de friccidén solamente con el segundo ro-
dillo, csﬁprendiendo;ias secciones estdticas por lo menos dos
rodillos locos entre medias de los primeros y segundos rodi-
llos conducidos. ’

4.~ Perfeccionamientos segin la-reivindicacidn 1,
caracterizados porque la seceién dindmica presenta un rodillo
transversal, disponiendo los medios de transmisién al menos
un carril que se extiende a lo largo del transportador y se
pone en contacto de friceidn con el rodillo, '

Sem= Perfecciﬂnamientos segin la reivindicéeidn 1,
caracterizados porque el transportador se forma por una serie
de rodillos longitudinalmente sepafados a corta distancia
extendidos lateralmente que giran montados sobre cadenas se-
paradas lateralmente; medios que sostienen el fnansportador
para su traslacién y que comprenden medios paras acoplarse
con rodillos elegidos de cada seccién.transportadors con el
fin de inducir en los mismos rotacidén en unas direccidén desea-
da. '

6.— Perfeccionamientos segin la reivindicacién 5,
caracterizados porque los medios emﬁleados para inducir rote-
cién mecdnica a los rodillos comprenden por lo: menos un ca-
rril estacionario:.al que se obliga a'acoplarse con la super-
figié de los rodillos para efectuar de este modo la rotacién

de los mismos cuando se hace funcionar dicho transportador.
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carril por debajo de los rodillos para inducir rotacidén en

4

7.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 5,
caracterizados porque los medios empleados .para inducir rota-
cién mecdnica a los rodillos comprenden carriles estaciona-
rios, uno de los cuales se sitia por énoima de los rodilloé
de cobeza elegidos de una seceldn tnansportadora, y se acoﬁla
con los mismos, y otr carril situado por debajo ¥y acoplable
con rodillos de cola de una seccién transportadora, y por lo
menos dos rodillos no conducidos entre dichos rodillos condu-
cldos de: cabeza y cola.

' .~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 6,

caracterizados porque un carmil estacionario se prevee sobre
log rodillos para inducir rotacién en una direccidén a dos ro-
dillos de cabeza de una seccidén transportsdora, y un carril
por debajo de los rodillos para inducir rotacibén en la direc—
cién opuesta a& un rodillo de cola de la seccién transportedo-
re, comprendiendo el carril superyacente dos secciones de
carril alineadas que definen un espacio de sepacién, cuyo
espacio intermmpe momenténeamente la rotacidén conducida de
los rodillos de cabeza. , '

' 9.~ Perfeccionamientos segin la reivindicaciédn 6,
caracterizados ponque.se prevee de un carril estacionario
sobre los rodillos pera inducir rotacidén en una direcciédén a

dos rodillos de cabeza de una seceién transportadora, y un

direccidn opuesta a dos rodillos de cola de dicha seccién
transportadora. '

10.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 8,
caracterizados porgue la secaeidn transportadqra\presenta—dos
rodillos de cabeza conducidos pars girar en una direceidn

que mueve las superficies superiores de los rodillos hacia
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atrds con relacidn a la direccidn de movimiento de la seccidn
transportadora, por lo menos dos rodillos no conducidos, y un

rodillo de cola activado pars girar en dirececidn contraria

11l.- Perfeccionamientos gegin la reivindicacién 6,
caracterizados porque el carril estacionario se situda ponm
encimg de los modillos pars inducir rotacidén conducida en ung
direccién moviendo las superficies superiores de los rodillos
hacia gbtrds con relacidén a la direceidén de movimiento el ci-
tado tramo de sustentacidén del artfculo, comprendiendo cada,
uns, de las secciones transportadoras dos modillos de cabezg
6onducidos seguidos de dos rodillos no conducidos.

12,~ Perfeccionamientos segin la reivindicacién 6,
caracterizados porque el carnril estacionario se situda por
debajo de los rodillos para inducir rotacién a los mismos en
ung direceidén que hace avanzar las superficies superiores de
ios rodillos con relacién a la direccidn_de?movimiento del
éitado tramo de sustentacidén del artidulo comprendiendo dichsa
seccldn transportadora dos rodillos de cabeza conducldos se-
guldos de tres rodillos no conducidos. ‘

13.~ Perfeccionamientos segin la reivindieacién 5,
caracterizados porque los medios empleados para inducir rota-
cién mecdnicar o conducida a los rodillos comprende medios
de fuerza en contiacto de friceién con rodillos adyacentes
separados longitudinalmente.

14 .~ Perfieccionamientos segin la reivindicacién 13,
caracterizados porque los medios de fuerza se montan para -
efectuar un movimiento sinenénico: con lg.s cadenas que trans-
portan los rodillos y en contacto de ﬁficaién con los rodi-

1llos segun recorren el citado tramo de transporte.
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15.~ Perfeccionamientos segin la:reivindioacién 13,
caracterizados porque una seceidn transportadors se formg por
un rodillo de cabeza conducido que gira en una direccién, por
lo menos dos rodillos no'donducidos, ¥ un rodillo de colg
conducido que gira en la citada direceidn.

16.~ Perfeccionamientos segin la reivindicacidn 13,
caracterizados porque los medios de fuerza se forman por uns
pluralidad de rodillos giratorios separados equidistantemente
en sentido longitudingl, llevados por cadenas separadas late—
ralmente ﬁontadas para efectuar un movimiento orbital demtro
de la érbita del mecanismo transportador, teniendo las cade~
nes seperadas lateralmente portadoras de rodillos, un tramo
situado por debajo del tramo de susteﬁfacién del articulory
précticamente paralelas lé mismo,ry medios que funcionan cuag
do* los rodillos recorren el +ramo paralelo para hacer'girar
los rodillos lo cual, a su vez, induce rotacidén a los rodiil
llos de la secaién %nansportadora.

17.- Perfeccionamientos segin las reivindicaciones
antériores caracterizados porque el mecanismo transportador
de aliﬁentacidn separa ung fila de articulos afluentes en
contacto enﬁre.si, éste se constituye por' un transportador
de’ rodillos sinfin que tiene un tramo para sostener los arti-
culos, emdios para mower el transportador y mover los rodii]
ilgs a lo largo del tramo, cuyos nodillos se disponen en gru-
pos de rodillos entremezclados con grupos de rodillos, condu~
cidos, medios para hacer girar los rodillos conducidos mien—
tras que se muevem del tramo, siendo tal la longitud de los
anticulos, que un artfculm sostenido sobre los rodillos locos
se desconecta de los rodillos conducidos adyacentes, siendo
tal la direccidén de rotacién de los rodillos conducidos que
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los articulos en movimiento sobre el tramo son impulsados
adicionglmente en sentido longitudinal a lo largo del #ramo
para slcanzar posiciones de reposo sobre los rodillos locos
¥ una separacidén uniforme de los articulos adyacentes.

18.~ Perfeccionamientos segin las reivindicaciones
anteriores caracterizados porgque el mecaﬁismo de alimentaciébn
de articulos se constituye por uh transportador de rodillos ‘
sinfin que tiene un tramo para sotener y*ﬁraisportar los artid
culos, medios paras mover el transportador con el fin de des-
plazar los rodillos a lo largo del tramo, disponidndose los
rodillos én grupos separadoé de por lo menos dos rodillos li-
bremente giratprio con un rodillo -condueido é cada lado de
dichos rodillos libres o locos, y medios para hacer girar los
rodillos conducidos en direcciones opuestas, siendo la longi~
tud de los articulos menor que la distancia entre centros de
rodillos conducidos adyacentes por 1o que los articulos en
movimiento sobre el framo son impulsados adicionalmente bien
hacia delante o hacia atrds para alcanzar posiciones de repo-
80 sobre dichos rodillos libres y separar de este modo uniford
memente los articulos.

- 19.~ Perfeccionamientos seguin las reivindicaciones
enteriores, caracterizados porque el mecanismo se Fforms de
un transportador de rodillo sinfin que fiene un tramo para
sogtener y transportar los articulos, medios para mover dicho
transportador y desplazar los citados rodillos a lo largo de
dicho tramo, disponidndose los citados rodillos en grupos
sepanados de tres rodillos con un rodillo conducido entre
medias de dichos grupos, y medios para hacer giran dichos
rodillos conducidos a cada lado de un grupo en direcciones

opuestas con el fin‘de mover el articulo hacia los rodillos
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libres o locos intermedios, siendo la dimensién de los articg
los a lo largo: de dicho tramo menor que la distancia entre
centros de rodillos conducidos adyagentes por 1lo que los art;
culos en movimiento sobre dicho tramo se centran con relacidn
a dichos rodillos locos. '
20.- Perfeccionemientos segin las reivindicaciones
anteriores, caracterizados porque el mecanismo comprende un
transportador devrédillo ginfin que tiene un tramo para soste
ner articulos, medios para descargar una filas de antiéulos
en confac%o entre si sobre dicho tramo, medios: paras mover di-
cho transportador y desplazar d@chos rodillos a lo largo de
dicho tremo, disponiéndose los citados rodillos en grupos
separados longitudinalmenté de por lo menos dos rod@lloé con
un rodillar conducido entre medias a cada lado de dichos rodi-
1llos locos, y medios para hacer girar estos Wltimos rodillos
conducidos en direcciones opuestas, siendo la longitud de
dichos articulos menor que la distancia entre centros de un
par adyacente de dichos rodillos conducidos, por lo que los
articulos en movimiento sobre dicho tramo se mueven adiciona}
mente hacia delante o hacia atrds por la accidn de dichos ro-
dillos conducidos para alcanzar posiciones de reposo sobre

un grupo de dichos rodillos locos y seperar uniformemente los

articulos adyacentes.

21.~ Perfleccionamientos segun las reivindicaciones
anteriores, caracterizados porque el mecanismo transportador
separa una fila de articulos afluentes en contacto entre s,
éste comprende un transportador de rodillo sinfin que tiene
un tramo prdcticamente plano para sotener los arficulos,.me-
dios para mover el transportador ¥y desplazar los rodillos
& lo largo del tramo, cuyos rodillos se disponen en grupos

s
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- | en una,sola fils separads longitudinalmente'con el fin de
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separados de por lo menos dos rodillos locos, ¥ dos rodillos
conducidos a cada lado de los rodillos locos, medios pars
hacer girar los rod;}los conducidos en direcciones. opuestas,
siendo nla longitud de los articulos menor'que la distancia

entre centros de los rodillos conducidos que confrontan los

bre el tramo sean impulsados adicionalmente hacis delante o

hacia atrds para alcanzer posiciones de eposo sobre los rodi-

1

1llos libres y Separan uniformemente los artfculos adyacentes,

22 .- Pehﬁbceionamientos segin las. reivindicaciones
anteriores, caracterizados porque cuando el mecanismo trans-—
po?ﬁadon; reorganize articulos colocados de una forms casugl
coopefﬁr con una méquina elaboradors destinada a elaborar los
articulos asi dispuestos, el transportador comprende medios
bara hacer orbitar al transportador de forms que el tramo
plaﬁo superior se mueve hacia 1lg méguina elaboradora, compren-
diendo el transportador gmipos de rodillos que tienen por lo
menos dos rodillos insetivos para sostener'un articulo y rodi-
1los conducidos entre los rodillos inactivos, girando los ro-
dillos conducidos en direcciones opuestas en respuesta al mo-
vimiento ofbiﬁal de dicho transportador de forma que el arti-
culo se mantenga sobre dichos rodillos inactivos.

33.- Perfeccionamientos en mecanismos transportado-
res, tal ¥: como queda sustancialmente descrito en la presente
Memoria e ilustnado. en los dibujos adauntos.

Esta Memoria consta de 32 hojas escritas a méquina
por una sola carss. 23 ABR. 1974

Medrid,
FNMC CORPORATION.

J. GOfZEZ ACERO. Y MEIER
P Irmado: L, Gasta Famando,




ZL
e

o-uf ®
-3 (O
s 85
) S s
S 13 o 2w
2 Q o @ --o S
£ <0:0:0:0
..... — 8[iab »
Z-a
.
TEILLE

Rai=1-4 _

NOTIVEOANDD OHI




FMC CORPORATION,

y 7R o FrIls 1
7® 44@@0 2-F i A '
_ﬁ/ 38 22, 7] R 36 YO0 Sy 32 DA /24 p; g
] | L] @:,f}%o;,—' : 7 i)
/ 28

[cewmunwmwmmrawmwany

'ra B P 5 F ==
o A~ e <3G —\/
FI=_ AOPS PG EAD RS o 3™
S S 2 P )
7 . NS RRQ
30 54
=8 R-To 4D
O
O




SPAINM

22

=T




o, 7 .,.:xu&\._._m\n\\p\x
==l - T eV o 398
S
B TR B ===
2s ;
100 - EEHEHOHOHOEEE W EIR.
S =4 , e qu
=" yyi .ium. 0% LT,_,.N_ U Noyp| | [V It
g | 1Bl E
d- B IR
< LT 11 T LT IT I T PL] L) —“E\“ :——i \Fl {
{ [ ? F—7F == = g :
2 n.NV\ W e (T ol(lwmt,wv_ o
a0s EXTI =1X.=0 jes
FAA] KAA] b | P—
oz ¥zt 2213 ~.
28 |— i
=Ty, a0l o0l
8 2 o}l __°° -
: Ze) 87} zel
3 bz gzl ]l ym

‘NOIZYYOIMOD OWI




SPAIN

FMC CORPORATICN,

B3F . s I IE—'-'_IE;I ot /
Mo e 38 e MQ - V140 j426/%%1aa ) igo 7 lazi
= = _

TrE e IS - | 1
"T;ﬁi T | ja_ o la Irn)

1]




SPAIN

128 [ ——
B2 —& S THNO0 124 30 =
82— B Si— ; ey sy ] -
o =0[IF2 o8
8e Floe o6-Lf 18
\2
122 126 4 126

23 A3, 1974

LA L. 1 .5 MEBET
. Firmado: L. (aeia Ferndpdes
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