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1.

Esta invención se refiere a 11$ transportador para 
alimentar material en hoja a una máquina de utilización*

Has particularmente, la presente invención se re­
fiere a un transportador continuo de correa para alimentar ~  

5* piezas preconfornadas o ponzoñadas de cartón o similar desde 
un aparato de alimentación y acumulación para dichas piezas * 
preconforinadas o ponzoñadas a una máquina intermitente para - 
empaquetar cigarrillos en paquetes de tapa articulada*

En el aparato de alimentación y acumulación antes 
10. mencionado* las piezas pro conformadas para alimentar a dichas 

máquinas empaquetadoras son apiladas generalmente dentro de un 
recipiente de columna a lo largo del cual descienden por gr¡>- 
vedad, y de cuyo extremo inferior son retiradas individualmen 
te por medios extractores y depositadas sobre un transporta)—  
dor de entrada de una máquina empaquetadora*

Un ejemplo particularmente efectivo de tal aparato 
ha sido descrito en la patente italiana ndmero 992*092 del —  
mismo solicitante* En este aparato, las piezas proconformadas 
son alimentadas de manera continua dentro de un recipiente de 
acumulación vertical y son extraídas de una en una desde el « 
fondo del mismo por medio de ventosas que las depositan suce­
sivamente sobre un transportador que las alimenta en el mismo 
orden a una máquina empaquetadora intermitente*

El transporte de las piezas conformadas por medio 
29* do un transportador desde un recipiente de acumulación, tal - 

como el descrito hasta ahora, a una máquina empaquetadora in­
termitente no presenta problema importante alguno cuando la - 
frecuencia de funcionamiento de la máquina es relativamente — 
baja* No obstante, se presentan problemas considerables euan- 

30# do un transportador debe alimentar las piezas preconformadas



2.

a n«g máquina empaquetadora de una frecuenoia de funcionamion 
to muy alta» por ejemplo una máquina empaquetadora Intermiten 
te con una frecuencia de funcionamiento de siete pasos por e¿ 
gando o más* En general* la ospeoifioaoián técnica que debe - 

5. satisfacer tal transportador es extremadamente severa* ya que 
debe no solamente alimentar las piernas preoonformadao escalo­
nadamente a una frecuenoia de alimentaoián igual a la freouen 
oia de funcionamiento de la máquina espaquetadora a alimentar, 
sino que debe asegurar también que las piezas preoonformadas 

10. sean poslcionadas de manera extremadamente precisa tanto lon­
gitudinal como transversalmente al final de cada paso* ya que 
las mismas son sometidas generalmente durante su recorrido —  
tanto a operaciones de "plegado previo como a cambios de direo 
cián* Los términos "longitudinal" y "transversal" son usados 

15* aquí para indicar una dirección paralela y una direocián per­
pendicular respectivamente a la dlrecciáa en que son alimenta 
das las piezas preoonformadao a lo largo del transportador*

£03 transportadores conooidos actualmente para ali 
mentar las máquinas empaquetadoras intermitentes han domostrg 

20, ao ser incapaces de satisfacer las exigencias mencionadas an­
teriormente» Estos transportadores conooidos están constitui­
dos generalmente por una correa continua cuyo ramal superior 
se desliza en contacto con una plaoa de soporte plana* y da - 
cuya superficie exterior se proyectan salientes transversales 

25. que definen compartimentos de transporte para las piezas pre­
oonformadas. En los transportadores conooidos antee citados, 
la anchura de la correa continua es sustancialmente igual a - 
las dimensiones transverssles de las piezas preoonformadas —  
conducidas*

30, Bebido a la anchura, de la correa y al peso corres-
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pendiente de las partes móviles, estos transportadores son **- 
inadecuados para alimentar las máquinas empaquetadoras inter­
mitentes a una frecuencia de funcionamiento muy alta a causa 
de las fuerzas de inercia generadas durante su movimiento es- 

5* caloñado, y que resultan en la vibración de la correa y en —  
una imprecisión inaceptable en la posición de las piezas pre­
conformadas al final de cada paso*

Igualmente, en los transportadores conocidos antes 
citados la superficie de la correa en contacto con las piezas 
preconformadas es generalmente rugosa y no permite el posioio 
namiento transversal preciso de las piezas precomformadas por 
los elementos de gáía dispuestos a lo largo de la correa y §- 
previstos para cooperar con los extremos transversales de las 
piezas conformadas*

5̂* EL objeto de la presente invención es proporcionar
un transportador que, en contraste eon los transportadores cjo 
nocidos, pueda ser usado para alimentar piezas preconformadas 
a una máquina empaquetadora intermitente y en particular a una 
máquina para empaquetar cigarrillos en paquetes de tapa arti- 

20. calada que trabaje a una velocidad muy alta*
Se alcanza el citado objeto mediante un transporta 

dor de correa continuo para áLimentar porciones de material en 
hoja, particularmente piezas preconformadas o punzonadas de - 
cartón o similares, a una máquina de utilización, particular- 

25. mente a una máquina para empaquetar cigarrillos en paquetes - 
de tapajarticulada, en la que dicha correa está configurada - 
con el fin de definir compartimentos de transporte para dichos

i

piezas praeonfornadas y está dispuesta para ser usada en com­
binación con un recipiente vertical, estando previstas dichas 

30* piezas preconformadas para ser retiradas individualmente da -
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su base» alendo depositadas cada una en su correspondiente com 
partimento de transporte y para ser alimentadas en sucesión - 
rítmica a dicha máquina de utilización» en el que dicha corra, 
está formada al menos por dos correas dentadas continuas cada 

5* una de las cuales pasa en sus extremos alrededor de ruedas den 
tadas de las que una por lo menos es una rueda motriz, una vi 
ga que comprende una superficie superior plana que se extien­
de entre cada par de correas dentadas adyacentes de tal modo 
que dicha superfioie pla-na se proyecte por encima de dichas 

10, correas j y tirantes que se extienden por encima do dicha viga 
para conectar dioha correa entre sí y definir dichos compartí 
montos de transporte.

Otras características y ventajas de la presente i3| 
vención resultarán evidentes con ayuda de la descripción fací; 

15* litada a continuación con referencia a los dibujos que se acota 
paña que ilustran una realización no limitativa de la misma » 
y en los que*

ta figura 1 es una vista en perspectiva en tres «*■» 
cuartos desde arriba de un transportador construido de acuer- 

20. d0 00n ia presente invención?
la figura 2 es una vista en planta a escala araplig 

da de un detalle de la figura 1{ y
la figura 3 es mía sección segán la línea III-III 

de la figura 2,
25, la figura t muestra un transportador 1 para piezas

de empaquetado preconformadas 2 indicadas en la figura por lí 
neas de rayas y puntos. El transportador 1 está soportado en 
una posición sustancialmente horizontal por una base 3 que se 
extiende entre una estación de entrada 4, que constituye el - 

30, objeto de la solicitud de patente italiana nómero 3422-4/76 -
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del mismo solicitante» y una estación de salida 5 que consti­
tuye el objeto de la solicitud do patente italiana número —  
3424 4/76 del mismo solicitante, en la que las piezas precon­
formadas 2 son transferidas a un segundo transportador 6 co*a- 

5. neotado a una máquina intermitente (no mostrada) para empaque 
tar cigarrillos en paquetes de tapa articulada. Una estación 
de plegado 7, que constituye el objeto de la solicitud de po­
tente italiana número 3423-4/76 del mismo solicitante, está - 
dispuesta en el recorrido del transportador 1» y dobla una so 

10* lapa que constituye uno de los extremos de las piezas preoon— 
formadas 2* El transportador 1 comprende un miembro longitu­
dinal de soporte y de gdía 8 dispuesto en una posición sustan 
eialmente horizontal encima de la base 3, y soporta» por sus 
dos extremos» dos árboles 9 y 10 dispuestos horizontal y traes 

15, versalmente con relación al eje del miembro longitudinal 8. — 
Por medio de cojinetes 11, dos ruedas dentadas 12 

están montadas rotativamente sobre los dos extremos del árbol
9 y cada una soporta y se engrana, junto con su correspondían 
te rueda dentada 13, enchavetada sobre el árbol 10, oon su —

20. respectiva correa dentada sin fin 14 que se extiende paralela 
mente si eje del miembro longitudinal 8. Ha extremo del árbol
10 se extiende rotativamente a travás de un manguito 15 rígi­
do con la base 3, y lleva enehavetada una rueda dentada 16 —  
que engrana oon una rueda dentada 17 rígida y coaxial con una

25* Cruz de Malta 18 montada rotativamente sobre un árbol 19 por­
tado por la base 3. La cruz de Malta 18 es cogida por los ro­
dillos locos 20 portados por el dispositivo de tipo conocido 
21 rígido con un árbol motor 22 para arrastrar escalonadamen­
te el árbol 10, las ruedas dentadas correspondientes 13 y —  

30, ias corroas H.
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Segó» se ha mostrado en las figuras 2 y 3^ las ba­
rras 23 están montadas transversalmente sobre el miembro lon­
gitudinal 8 y son suatanoialmente de sección transversal en U» 
comprendiendo dos pestañas laterales 24 que se extienden hacia 

5* arriba desde un ánima suatanoialmente horizontal 25 y provis­
tas de una nervadura longitudinal central 26* Junto con las - 
pestañas 24» esta última define dos ranuras longitudinales 27 
dispuestas simátrlcamente alrededor del eje longitudinal del 
miembro 8, y a lo largo del cual se extienden los ramales su» 

10* periores da las correas 14#
Con la parte superior de las pestañas 24 están co­

nectadas, por medio de tornillos 28 y 29 respectivamente, dos 
placas planas 30 y 31 que se extienden a lo largo del miembro 
longitudinal 8 y que sobresalen lateralmente del mismo en di- 

15# reooionea transversales opuestas* Una viga longitudinal 33 es 
tá conectada eon la parte superior de la nervadura, central 26 
por tomillos 32» y comprende en su parte superior una super­
ficie plana ooplanar eon las superficies planas superiores de 
las plaoas 30 y 31 para constituir con estas dos últimas supjgp 

20, fieles una superficie de soporte para las piezas preconforma­
das 2*

Cada una de estas últimas está dispuesta dentro de 
su respectivo compartimento de transporte definido por dos 
rantes 34 que se extienden transversamente a las correas 14 

25* y conectados a las mismas*
Cada tirante 34 está configurado suatanoialmente - 

oomo una U invertida y comprende un ánima que se extiende por 
encima de la superficie superior de la viga 33 y dos pestañas 
laterales que se extienden dentro de las ranuras 29 ¥ cada una 

30* de las cuales está ooneotada oon una de las correas 14 por me
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dio de una zapata de guía 35. Esta conexión es realizada por 
un pasador 36 bloqueado entre la zapata de guía 35 por la aran 
déla 37 y provisto de extremos roscados sobre los que están - 
montadas tuercas para apretar entre s£ el tirante 34, la zap¿ 

5* ta 35 y la correa 14#
La zapata 35 comprende lateralmente una superficie 

plana en contacto con una superficie plana lateral de la viga 
33» y un apéndice lateral sustancialmente rectangular 33 intro 
dúo ido de manera deslizable en su respectiva ranura longitud!- 

10, nal lateral 39 de la viga 33*
Las superfioies superior e inferior de cada apéndi­

ce 33 están dispuestas en contacto con las superficies superior 
e inferior respectivamente do la ranura correspondiente 39 con 
el fin de mantener a su respectivo tirante 34 a una distancia 

15, determinada por encima de la superficie superior de la viga 33« 
La posición transversal de las correas H  y los tirantes co­
rrespondientes 34 es controlada tanto por las zapatas 35 como 
por un apéndice lateral 40 que se extiende a partir de cada ti 
rente 34 por encima de la placa 3? y que oomprende un diente - 

20. terminal 41 que se extiende dentro de una ranura longitudinal 
42 prevista sobre la superficie superior de la placa 3 1*

La posición transversal de las piezas proconforma­
das 2 en sus correspondientes compartimentos de transporte es 
controlada en tai lado por una nervadura de guía o respaldo 43 

25. conectada con la superficie superior de la placa 30 por torni­
llos 44* y en el otro lado por una nervadura do guía o respal­
do 45 ooneotada a la superficie superior de la placa 31 por —  
tomillos 46* Mientras que el respaldo 43 se extiende longitud 
dinalmente a lo largo de toda la plaoa 30# el respaldo 45 se - 

30. encuentra al menos parcialmente interrumpido tanto en la esta-
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cl<5n da entrada 4 como en la estación de plegado 7*
Eft la eetaolón 4» el respaldo 45 es reemplazado por 

una oompuerta de control 47 montada rotativamente sobre un pa­
sador 48 portado por la placa 41» Con el fin de impedir que —  

5* las piezas preoonf©«nadas 2 se separen vertiealmente de laa —  
placas 30 y 31 y de la viga 33, unas ménsulas 49 están ooneets 
das con el respaldo 45 y 0® proyectan por encima de la placa - 
31 para soportar una cuchilla de guía vertical 50 que st «xtlifi 
de a lo largo del espacio comprendido entre las estaciones 4 y

10* 7,
ai la estación de entrada 4 (para cuya descripción 

detallada se remite a dicha solicitud de patente italiana «fimg 
ro 3422-4/76) se ha previsto un dispositivo que comprende m  - 
árbol horizontal 51 dispuesto para retener las piezas precon—  

15* formadas 2 sobre dicha superficie de soporte definida por laa 
placas 30 y 31 y per la viga 33 antes de su inserción debajo - 
ae la cuchilla de guía 50, habiendo sido extraídas las piezas 
preconformadas 2 en sucesión del fondo de un recipiente (no —  
mostrado) descrito en dicha patente italiana nfimero 992*092 y 

20* dispuesto vertiealmente encima de la estación 4*
las piezas preconformadas 2 son extraídas de dicho

recipiente por una unidad extractara (para cuya descripción se 
remite a la patente italiana aámero 992*092) que comprende —  
tres ventosas 52, visibles en la figura 1, conectadas a una —  

25. unidad de sucoión 53 y Aviles hacia arriba a través de aguje­
ros 54 previstos respectivamente a través de las placas 30 y * 
31 y la viga 33* Con el fin de permitir que se eleven las ven­
tosas 52 antes de que sea colocado un compartimento transporta 
dor vacío debajo de dioho recipiente, cada tirante 34 compren- 

30. de lateralmente una muesca send-cireular 55 dispuesta para per
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mitir el paso de la ventosa central 52.
En su funcionamiento , las correas U  y los tiran**» 

tes relativos 34- son avanzados escalonadamente a una frecuen­
cia de avance determinada por la unidad de arrastre que coro-— 

5. prende el árbol motor 22 y la cruz de Malta 18*
El depósito de una nueva pieza preconformada 2 so­

bre el transportador 1 es llevado a cabo por las ventosas 52, 
que suben tan pronto como la periferia de la muesca 55 del ti 
rante frontal 34 de dicho compartimento de transporte vacío «• 

10, coincide con la periferia del agujero central 54. Despula de
Iadherirse a la pieza preconformada 2 que se halla en el fondo 

de dicho recipiente, las ventosas 52 descienden y depositan — 
esta pieza preoonformada 2 sobre el transportador 1 tan pron­
to como es detenido dicho compartimento de transporte vacío - 

15, al final del paso de avance en una posición central con rela­
ción a los agujeros 54, es decir en la posición mostrada en - 
la figura 2*

las características estructurales del transportador 
1 le permiten no solamente avanzar escalonadamente con una áre 

20, cuencia muy alta (hasta siete pasos por segundo o más), sino 
que además permiten que las piezas preconformadas 2 sean posi 
clonadas de manera extremadamente precisa en las direcciones 
tanto longitudinal como transversal al final de aada paso* .

A esto respecto, en el transportador 1 la inercia 
25, de las partes móviles es mucho menor que la de los transporta 

dores conocidos usados hasta el presente para el mismo fin, — 
ya que la correa transportadora continua de estos últimos ha 
sido reemplazada por las dos correas 14 de sección transversal 
mucho menor* Adioionalmente, las correas H  en vez de deslizar 

30, se en contacto oon una superficie de soporte plana son soporta



das por la viga 33» mediante las zapatas 35» lo que reduce las 
fuerzas de fricción que actúan sobre los elementos móviles —  
del transportador 1 al mínimo, A esto respecto» debería dest¿ 
carse que las zapatas 35 no solamente soportan a los tirantes 

5# 34 de tal modo que no se pongan nunca en oontacto con la viga
33, aino que además soportan a las correas 14 dentro de las - 
ranuras 27 sin que se pongan en contacto con los tirantes 23* 

Esta última característica estructural hace posible 
usar correas dentadas 14« A este respecto, es importante des— 

10, tacar que en los transportadores conocidos la superficie inf§ 
rior de la correa transportadora tiene que deslizarse en con» 
tacto con una superficie de soporte y es por consiguiente en 
general libre de dientes con el fin de reduelr la fricción al 
mínimo y garantizar una cierta estabilidad a la superficie de 

15, soporte para las piezas preconformadas. Así pues, el peso re­
lativamente bajo de las partes móviles, las fuerzas de fric­
ción relativamente pequeñas que actúan sobre estas partes mó­
viles, y el uso de correas dentadas dan al transportador des­
crito 1 una precisión de avance que es mucho mayor que la de 

20, los transportadores conocidos» y le permite funcionar escalo­
nadamente a las frecuencias necesarias de movimiento de avan­
ce paraáLimentar las máquinas modernas de empaquetado intermi 

tente*
Con respecto a la precisión de posicionamiento tinas 

25, versal de las piezas preconformadas 2 durante su alimentación, 
la misma es asegurada por la fricción relativamente baja entre 
las piezas preconformadas y su superficie de soporte,. Esta úl- 
rima está constituida no solamente por la superficie rugosa de 
una correa como en el oaso de los transportadores conocidos, - 

30, sino por una superficie metálloa preferentemente pulida o lapi

10,
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dada.

Cono resulta evidente por la figura 3, las correas 
H  están soportadas por las zapatas 35 a un nivel siempre más 
bajo que el nivel de las superficies coplansres superiores de 

5. las dos placas 30 y 31 de la viga 33 que constituye la super­
ficie de soporte para las piezas preconformadas 2, En cense#- 
oueneia, estas últimas nunca se ponen en contacto con las co­
ceas H  y pueden ser posicionadas en ; continuo transversal*» 
mente por elementos de guía constituidos al menos parclalmen— 

10. te por los respaldos de guía 43 y 45.
Podrán introducirse numerosas modificaciones en el 

transportador descrito 1 dentro de la idea inventiva «1» sa—  
lirse del marco de la presente invención» Por ejemplo# 3ería 
posible usar tres o más correas paralelas H  interponiendo en 

15* tre cada par de correas adyacentes una viga de guía similar a 
la viga 33.

N O T A
La Patente de Invención que se solicita por veinte 

años# para España, de acuerdo eon la Vigente Legislación, de-* 
20, berá recaer sobre*"TRANSPORTADOR DE CORREA CONTINUO para ALI­

MENTAR PORCIONES DE MATERIAL EN HOJA A UNA MAQUINA ESÍPAQTJETA- 
DORA DE CIGARRILLOS EN PAQUETES DE TAPA ARTICULADA'», con PriO 
ridad de la solicitud de Patente en Italia ns 3421-A/76 de 
cha 6 de Mayo de 1976, según las características esenciales

30.



12.
R E I V I N D I C A C I O N E S  

19,- Transportador de correa oontinuo para alimen­
tar porciones de material en hoja a una máquina empaquetadora 
de cigarrillos en paquetee de tapa articulada cuyas porciones 

g, de material en hoja son particularmente piezas preconformadas 
o punaonadas de cartón o similares en cuyo transportador di­
cha correa» está configurada con vistas a definir compartimos 
tos de transporte para dichas piezas preconformadas y está —  
dispuesta para ser usada en combinación con un recipiente ver 

10. tical» en cuya base están dispuestas dichas piezas preconfor­
madas para ser retiradas individualmente» sieñdo depositada — 
cada una en su respeotioo compartimiento de transporte y para 
ser alimentadas en sucesión rítmica a dicha máquina de utili­
zación» en el que dicha corroa está formada por al menos dos 

15, oorreas dentadas continuas cada una de las cuales se arrolla 
en sus extremos alrededor de dos ruedas dentadas de las que — 
una es una rueda motrizj una viga que comprende una superficie 
plana superior que se enciende entre cada par de correas den­
tadas adyacentes de tal modo que dicha superficie plana se —  

20* proyecte por encima de diohas correas; y tirantes que so ex­
tienden por encima de dicha viga para conectar diohas correas 
entre sí y definir dichos compartimentos de transporte.

29,- Transportador de correa oontinuo para alimen­
tar poroiones de material en hoja a una máquina empaquetadora 

25. de eigarrilloa en paquetes de tapa artioulada segán la roivln 
dicación 1, en el que unas zapatas de deslizamiento se axtien 
den lateralmente desde oada correa y se introducen de manera 
deslizáble en una ranura prevista a lo largo de la superficie 
lateral de dicha viga para soportar a la correa correspondía^

30* te en relación oon dicha viga en taja posición tal que la con*»
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este dispuesta a un nivel más "bajo que el de la superficie su 
perior áe dicha viga, y dichos tirantes están dispuestos enei 
m  de dicha viga a cierta distancia de la misma.

5* tar perdones de material en hoja a una máquina empaquetadora 
, de cigarrillos en paquetes de tapa articulada segán la reivin 

' aleación 1 á 2, que comprende dos elementos laterales longitu. 
dinales, rígidos con dicha viga jf que se extiende a lo largo 
de diohas correas en el exterior de las mismas; siendo limita 
do cada uno de ambos elementos laterales citados en su parte 

■ , superior por una superficie plana eoplanar Con dicha superfi­
cie superior de la viga y definiendo con esta áltima superfi­
cie una superficie de soporte y deslizamiento para diohas pie 
zas pre conformadas•

<15, 4®,- Transportador de correa continuo para alimen»
, tar porciones de material en hoja a una máquina empaquetadora 

de cigarrillos en paquetes de tapa articulada segán la reivin 
aleación 3, en el que diohas superficies coplanares son super 
fieles metálioas lapidadas.

20. 5a,- Transportador de correa continuo para alimen»
, tar poroiones de material sn hoja a una máquina empaquetadora 

de cigarrillos en paquetes do tapa articulada, segán la reivin; 
dieaeión 3 ó 4, en el que dichos elementos laterales están pro, 
vistos de respaldos de guía dispuestos para cooperar con los » 

25. extremos transversales de diohas piezas preconformadas, sopor» 
tando uno de dichos respaldos una cuchilla dispuesta vertical­
mente encima de la superficie plana superior del elemento pla­
no correspondiente y definiendo con Ül una ranura de desliza­
miento para dichas piezas preconformadas»

3**» Transportador de correa continuo para alimen-

30 66.- "TRANSPORTADOR DB CORREA CONTINUO PARA AIIMEN



14.
$AH PORCIONES DE MTMlAh EN HOJA A UNA MAQUINA EMPAQUETADORA 
DE CIGARRILLOS EN PAQUETES DE TAPA ARTICULADA"

Según queda suetanoialmente descrito en la presen­
te memoria que consta de oatoroe hojas, escritas a máquina —  

5, por una sola cara y acompañada de dibujos.
M U ,  6 * ■  «977

G.B* Soeieta per Aeionl
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