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Eota invención se refiere a un transportador para 
alimentar porciones de material en hoja en ana máquina de 
utilización.

En particular, la presente invención se refiere a 
5. una estación de entrada o de carga para un transportador de 

correa continuo tara alimentar piezas preoonformadas o pun 
zonadas de cartón o similar a una máquina para empaquetar 
cigarrillos en paquetes de tapa articulada desde un aparato 
de acumulación y alimentación para dichas piezas preconfor 

101 madas o punzonadas.
La patente italiana námero 992.092 del mismo aoli. 

citante se refiere a un aparato de acumulación y alimenta­
ción del tipo antes citado en el que las piezas preconfor­
madas a alimentar a dichas máquinas empaquetadoras son ali 

15. mentadas de manera continua dentro de un recipiente de co­
lumna a lo largo del cual descienden por gravedad, y de cu 
yo extremo inferior son retiradas individualmente por me—  
dios extractores neumáticos y depositadas sobre un trans—  
portador de entrada de una máquina empaquetadora.

20, La solicitud de patente italiana ndmero 3421-A/76
del mismo solicitante describe un transportador que compren 
de una superficie de soporte y corredera plana para dichas 
piezas preconfornadas, a lo largo de la cual son alimenta­
das estas áltimas escalonadamente por elementos móviles — 

2$. transversales formando compartimentos de transporte que de 
finen exactamente la posición longitudinal de las piezas - 
preoonformadas a lo largo del transportador.

La posición de las piezas preconformadas en una - 
dirección transversal a su direoclón de avance es definida 

30. por respaldos portados por dioha superficie de soporte y -



corredera plana y dispuestos para cooperar con loe extre­
mo. opuestos transversales de las Piezas preconformadas. - 
Finalmente, cada pieza preoonf.rmada es mantenida dentro - 
d d  compartimento de transporte correspondiente por una - 
guia vertical que comprende al menos una cuchilla vertical 
dispuesta encima de dicha superficie de soporte y correde­
ra y definiendo con ella una ranura en la que se deslizan

las piezas preconf orondas*
Es necesario utilizar tal guia vertical debido a

la muy alta frecuencia (basta siete pasos por segundo o - 
aás) con la que ha de avanzar dicho transportador, y que - 
de otro modo resultaría en el escape inmediato de las pie­
zas preoonformadas de.sus compartimentos de transporte.

La necesidad de usar una guia vertical exige la - 
solución de un problema tóenioo relativo a la carga de las 
piezas preconformadas sobre el transportador. Esta carga - 
es realizada en efecto desde arriba en una estación de en­
trada del transportador por medios extractores neum&tioos, 
en particular ventosas, que se mueven con movimiento alter 
nativo con respecto a dicha superficie de soporte y corre­
dera con el fin de retirar las piezas preconformadas ana - 
por una del fondo de dicho recipiente de columna y deposi­
tarlas sobre dicha superficie de soporte y corredera deba­

go de dicho recipiente.
La presencia de una guia vertical en dicha esta—  

oión de entrada impediría la carga por arriba antes citada, 
mientras que por otro lado la ausencia de una guia vertical 
para las piezas preoonformadas en dicha estación de entra­
da resultaría inadmisible ya que es precisamente en esta - 
estación donde es máxima la inestabilidad vertical de las
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piezas pr econfonaaáac.
La presante Invención, resuelve brillantemente al 

problema técnico antes citado previendo un transportador — 
que comprende una estación de entrada y una estación de sa- 

5  ̂ lida para dichas piezas preconfornadas, una superficie de - 
soporte y corredera para dichas piezas preconformadas que — 
se extiende entre dicha estación de entrada y dicha esta—  
eión de salida, una pluralidad de elementos transversales — 
definiendo una pluralidad de compartimentos de transporte - 

10. para dichas piezas preconformadas, medios para avanzar di­
chos compartimentos de transporte escalonadamente hacia di­
cha estación de salida, medios de guia verticales dispues­
tos abajo de dicha estación de entrada para controlar
la posición vertical de las piezas preconformadas dentro de 

1$, los compartimentos correspondientes a lo largo de por lo me 
nos parte de su recorrido de avance, y medios extractores — 
asociables con un recipiente para piezas preconformadas que 
se extiende hacia arriba por encima de dicha estación de en 
trada para extraer dichas piezas- preconformadas una por una 

20, de una abertura del fondo de dicho recipiente y depositar­
las sobre dioha superficie de soporte y corredera cada una 
dentro de eu respectivo compartimento de transporte dispuejB 
to en dioha estación de entrada, comprendiendo también el - 
transportador al menos un elemento de guia vertical para di 

25+ piezas preconformadas, dispuesto en dicha estación de
entrada y que oscila entre una posición de trabajo en la - 
que interfiere el recorrido de caída de dichas piezas pre 
conformadas desde dioho recipiente, bajo la acoión de dichos 
medios extractores, y medios de accionamiento coneotados en 

30, paralelo a dichos medios de avance escalonado y dispuestos
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para mover dicho elemento de guía oscilante lejos de dicha 
posición de trabajo cuando dichos medios extractores des­
cienden hacia dicha estación de entrada, y para producir - 
su retorno cuando termina el descenso*

Otras características y ventajas de la presente 
invención resultarán evidentes mediante la descripción da­
da a continuación con referencia a les dibujos que se aoom 

que ilustran una realización no limitativa, y en los

que$
10. La figura 1 es una vista de perspectiva en tres

cuartos desde arriba de un transportador construido de aouer
do con la presente invención;

La figura 2. es una vista ampliada en perspectiva
de un detalle de la figura 1 ;

!g. La figura 3 es una vista esquemática en perapec%
va de una unidad de accionamiento y control para algunos - 
elementos móviles de las figuras 1 y 2;

La figura 4 y 3 son ilustraciones esquemáticas - 
del transportador de la figura 1 en dos etapas de funeiona-

20, miento diferentes; y
La figura 6 muestra diagramas de tiempo-fase para 

dichos elementos móviles durante un oiolo de funcionamiento 
de dichos elementos.

La figura 1 muestra un transportador para usar en
29, la alimentación de piezas de empaquetado preoonformadas 2 a 

una maquini intermitente para empaquetar cigarrillos en pa­
quetes con tapa articulada. El transportador 1 es del tipo 
descrito y reivindicado en la solicitud de patente italiana 
número 3421-A/76 del mismo solicitante, y se extiende en -

30. una dirección sustancialmente horizontal encima de una base



5 .
3, entre una estación de entrada 4 y una estación de salida 
5. En la estación 5* para cuya descripción detallada se remi 
te a la solicitad de patente italiana número 3424-A/76 del - 
mismo solicitante* las piezas preconformadas 2 son transferí 

5. das sobre un segundo transportador 6 conectado a dicha má­
quina empaquetadora intermitente (no representada). Una est^ 
ci&n de plegado 7* para cuya descripción detallada se remite 
a la solicitud de patente italiana número 3423-A/76 del mis­
mo solicitante* está dispuesta en un punto a lo largo del - 

10. transportador 1 para plegar una solapa que constituye uno de 
los extremos de las piezas precenformadas 2.

El transportador 1 comprende un miembro de soporte y 
de guia longitudinal 8 dispuesto en una posición sustancial­
mente horizontal encima de la base 3 y que comprende* eonee- 

15. tados con sus dos extremos, dos bloques 9 (de los que sólo - 
se ha representado uno en las figuras 1 y 2) que soportan —  
dos árboles 10 y 11 dispuestos horizontal y transversalmente 
con respecto al eje del miembro longitudinal 8.

Sobre los dos extremos del árbol 10 se encuentran —  
20. mentadas rotativamente dos ruedas dentadas 13, cada una de - 

las cuales soporta y se engrana, junto con una rueda dentada 
correspondiente 14 enchavetada sobre el árbol 11* con su res, 
pectiva corróa dentada sin fin 15 que se extienden paralela­
mente al eje del miembro longitudinal 8.

25. Un extremo del árbol 11 se extiende rotativamente a -
través de un manguito 16 rígido con la base 3, y lleva enchg, 
vetada una rueda dentada 17 que engrana con una rueda denta­
da 18 rígida y coaxial con ana cruz de Malta 19 montada rotg 
tivamente sobre un árbol 20 portado por la base 3.

30. La cruz de Malta 19 es cogida por rodillos locos 21 -



6.
portados por un dispositivo do tipo conocido 23 rígido con - 
un árbol motor 23 pora arrastrar escalonadamente el árbol —  
11, las ruedas dentadas correspondientes 14 y las correas —  
15. Dos placas planas 24 y 25 están conectadas lateralmente 

5* con el miembro longitudinal 8 para extenderse a lo largo —  
del miembro 8 y sobresalir del mismo lateralmente en direc­
ciones transversales opuestas y y una viga longitudinal 26 —  
está conectada con el centro del miembro longitudinal 8, coa 
prendiendo esta viga en su parte superior una superficie —  

10. piaña ooplanar con las superficies planas superiores de las 
placas 24 y 25 para constituir# con estas Ultimas dos super­
ficies), una superficie de soporte para las piezas preconfor­
madas 2. Cada una de estas últimas está dispuesta en su res­
pectivo compartimento de transporte definido por dos tiran—  

15. tes 27 que se extienden transversalmente por encima de la vjL 
ga 26 y conectadas en sus extremos con las correas 15 por —  
medio de zapatas de guía 28. Cada zapata 28 comprende late­
ralmente una superficie plana en contacto con una superfi­
cie lateral plana de la viga 26# y un ap&ndica lateral sus—  

20. tancialmente rectangular introducido de manera deslizable —  
en su respectiva ranura lateral longitudinal 29 de la viga - 
26.

La posición transversal de las correas 15 y los ti­
rantes correspondientes 27 es controlada tanto por las zapa- 

25. tas 28 como por un apándice lateral 30 que se extiende a —  
partir de cada tirante 27 por encima de la placa 25# y com­
prendiendo un diente terminal 31 que ee extiende dentro de 
una ranura longitudinal 32 prevista en la superficie superior 
de la placa 25.

30. La posición transversal de las piezas preconforma—



das 2 en sus respectivos compartimentos de transporte es — 
controlada en un lado por ana nervadura de guia o respaldo 
33 coneotado a la suporiioie superior de la placa 24, y en 
el otro lado por una nervadura de guia o respaldo 34 ooneo 

5. tado a la superficie superior de la plaoa 25*
Mientras que el respaldo de guia 33 se extiende - 

longitudinalmente a lo largo de toda la placa 24, el respal 
do de guia 34 eo encuentra al menos parcialmente interrumpí 
do, tanto enla estación de entrada 4 como en la estación de 

10. plegado 7*
En la estación 4, el respailo 34 es reemplazado por 

una compuerta de control 35 montada rotativamente sobre un 
pasador 36 portado por la placa 25*

Con el fin de impedir que las piezas preoonforma—  
15. das 2 se separen verticalmente por si solas da las placas **

24 y 25 y de la viga 26, unas ménsulas 37 están conectadas 
oon el respaldo 34 para sobreaalir por encima de la placa -
25 y soportar una cuchilla de guia vertical 38 que está tam 
biÓn interrumpida en las estaciones 4 y 7*

20. Seg&n se ha mostrado en las figuras 4 y 5, la esta
ciÓn de entrada 4 está dispuesta por debajo del extremo in­
ferior de un recipiente de columna indicado en su conjunte 
por 39, para baya desoripción se remite a la patente Italia 
na nÓmero 992.092 del mismo solicitante.

25. H  reoíplente 39 comprende dos placas laterales ver
ticales 40, oon las que están conectados perfiles en ángulo 
verticales 41 para definir, junto oon las placas 40, un re­
corrido de deslizamiento descendente para una pila 43 de - 
piezas conformadas 2.

30. El recipiente 39 comprende una abertura inferior —

7 .
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44 limitada lateralmente por apéndices horizontales 35 para íg 
pedir que descienda la pila 43. Las piezas conformadas 2 son ex 
traídas del fondo del recipiente 39 a través de la abertura 44 
por ventosas 46 soportadas en el extremo superior do sus reapoc 

5,+ivos conductos de succión verticales 47 que se mueven alterna­
tivamente a través de los respectivos agujeros 48 proporciona­
dos a través de las placas 24 y 25 y la viga 26, y estén conec­
tados por medio de conductos 49 con un distribuidor 50 conecta­
do a su vez por medio de conductos 5*! con una unidad neumática, 

10.no representada. El miembro longitudinal 8 soporta rotativamente 
debajo de la estación de entrada 4, un árbol transversal hori—  
zontal 52 sobre el que están enohavetadoa des bloques de sopor­
te 54 para dos brazos sustancialmente en forma de U 55 en una - 
posición axial ajustable por sus respectivos tornillos de ble—  

15.ou.ee 53. Dichos brazos son móviles con el árbol 52 para oscilar 
entro una primera posición (figura 5) en la que una de sus por­
ciones terminales se extiende por encima de la estación de en­
trada 4 a corta distancia de la superficie superior de las p-la- 
eas 24 y 25, y una segunda posición (figura 4) en la que diohc - 

20,porción terminal se ha elevado de la estación de entrada 4 y es 
tá dispuesta fuera del recorrido de caída seguido por las pie­
zas conformadas 2 bajo la acción de las ventosas 46.

El movimiento de las ventosas 46 y los brazos 55, y el 
funcionamiento ¿el distribuidor 50 son controlados por una uni- 

25,d&3 de accionamiento y sincronización indicada en su conjunto - 
por 56 y representada on la figura 3.

La unidad 56 está alojada dentro de la base 3 y com­
prende un árbol rotativo 57, un árbol fijo 58 y un árbol rotat^ 
vo 59 todos ellos paralelos al árbol 52, y sobre los que están 

30.montadas respectivamente tres ruedas dentadas cilindricas e -



idénticas 60, 61 y 62, siendo la rueda 61 loca sobre su ár­
bol 58 y engranando tanto con la rueda 60 coso con la rueda 
62.

El árbol 57 lleva enchavetado un pifión cónico 63 - 
5* que engrana con un pisón cónico 64 enchavetado sobre un. ár­

bol 65 que se extiende a lo largo de la base 3 y arrastrado 
por una unidad motriz (no representada) en paralelo con el 
árbol 23.

EL extremo pequeSo de una varilla de conexión 66 - 
10. está montado también sobre el árbol 57 para accionar un dls 

positivo 67 para recoger las piezas preoonforoadas 2 que - 
forman la pila 43) y para cuya descripción detallada se re­
mite a la solicitud de patente italiana minero 3529-A/73 - 
del mismo solicitante.

15. Coaxialmente y rígida con la rueda dentada 61 se -
ha previsto una leva de disco 68, que comprende un saliente 
anular 69 introducido entre dos rodillos 70 con sus ejes pa 
raíalos al eje del árbol 59 y soportados rotativamente por 
una varilla de conexión 71 que se extiende hacia arriba per 

20. pendí oulanmente al árbol 58.
EL extremo inferior de la varilla de conexión 71 - 

está constituido por una horquilla 72 que define una cavidad 
axial rectangular 73 con la que coopera de manera desliza- 
ble una zapata 74 rígida con el árbol fijo 58.

25. EL extremo superior de la varilla de conexión 71 -
está oonectado por una articulación 75, con su eje paralelo 
al árbol 58, con una palanca 76 enchavetada sobre el árból 
52.

Dos brazos oscilantes 78, con uno de cuyos extra—  
30. moa están conectados les respectivos rodillos seguidores de

9.



leva 79, están montados sobre un árbol 77 paralelo a lOB ág 
boles 57, 58, 59.

Cada rodillo 79 se introduoe en una cavidad 80 de - 
su respeotiva leva de disco 81 enchavetada sobre el árbol 59. 

5, El otro extremo de cada brazo oeoilante 78 está co­
nectado con el extremo inferior de su respectiva varilla de 
oonexián 82 articulada en su parte superior con uno de los - 
conductos de sucoión 47.

En particular, segdn se ha mostrado en la figura 3, 
10. los dos conductos laterales 47 están soportados por sus res­

pectivas varillas de oonexián 82, mientras que el conducto - 
central está conectado por medio de un ooneotor 83 con uno - 
de los otros dos. Desde un extremo del árbol 59 se extiende 
axialmente un pasador excéntrico 84 conectado por medio de - 

15, un cojinete oon ai extremo terminal de una varilla de cone­
xión 85. Esta dltlma está dispuesta para oscilar en un plano 
vertical para impartir un movimiento alternativo axial a una 
varilla de control 86 para una válvula de corredera (he repre 
sentada) del distribuidor 50,

20. Sobre el segundo extremo del árbol 59 (véase la fi­
gura 3) está enchavetada una rueda dentada 87 para transmitir 
el movimiento, por medio de la rueda dentada 88 y la pareja 
de engranajes cónicos 89, 90, al árbol vertical 91 por el que 
es movido el dispositivo de avance de las piezas preconforma 

25, das (véase dicha patente námero 992.092),
La carga de una pieza preoonformada 2 sobre el trans 

portador 1 será descrita ahora con referencia a los diagramas 
operaoionalee de la figura 6, Estos diagramas se refieren a 
un ciclo de funcionamiento del transportador 1, comenzando - 

30. cuando el rodillo loco 21 engrana con la cruz de Malta 19 R&

1 0.



ra hacerle girar en el sentido de las agujas del reloj, es 
decir ouando las correas 15 comienzan un paso de avance pa­
ra mover todo un compartimento de alimentación desde la es­
tación da entrada 4 y reemplazarlo por un compartimento va- 

5. oio.
Según se ha mostrado, un movimiento de un solo pa­

so del transportador 1 corresponde a una rotación de 360a 
del árbol 65, y de manera correspondiente de los árboles $7 
y 59.

10, Cuando las correas 15 comienzan su paso de avance,
los conductos 47 descienden bajo la acción de los respecti­
vos brazos oscilantes 73 accionados por las levas 81, mien­
tras que los brazos móviles 55 avanzan hacia la estación de 
entrada 4. Si particular, las correas 15 comienzan a mover- 

13, se ouando el árbol 59 se encuentra en una posición angular 
tal que las ventosas 46 se encuentren en linea con la super 
fióle superior de las placas 24 y 25 y la viga 26, y su co­
nexión con dicha unidad neumática (no representada) por me­
dio de los conductos 47 y 49, del distribuidor 50 y los con 

20. duotos 51 es interrumpida en el, distribuidor 50 por la vari_ 
n a  66 accionada por el pasador excéntrico 84 portado por - 
el árbol 59, En consecuencia, la pieza preoonformada 2 pre­
viamente soportada por las ventosas 46 y conectadas a ellas 
se coloca entonces sobre las placas 45 y 46 y la viga 26 en 

25, un compartimento de transporte, y puede ser avanzada por el 
accionamiento de las correas 15^

Este avande de la pieza preconformada 2 es contro­
lado por los brazos móviles 55 que, bajo el empuje de la va 
rilla de conexión 71 aooionada por la leva 68, se mueven - 

30, dentro de la posición de trabajo mostrada en la figura 5 y

1 1 *



controlan la posición vertical da la pieza preoonformada 2 
que de otro modo rodaría hacia atrás y hacia arriba bajo - 
el empaje del tirante posterior 27 de eu. compartimento de 
transporte, y su borde anterior no se pondría en contacto 

5, con.ana superficie inclinada 92 (figura 4 y 5) prevista en 
el extremo de la cuchilla de guia 38.

Durante una primera parte del movimiento de avanz­
os de laa correas 15, las ventosas 46, todavía desconecta*, 
das de dicha unidad neumática, contindan descendiendo haa- 

10, ta encontrarse en la posición mostrada en la figura 5, mien 
tras que los brazos móviles 55 permanecen en reposo en su - 
posición de trabajo encima de la estación 4 con el fin de 
asegurar que la pieza preconformada 2 entre correctamente - 
debajo de la cuchilla 38,

13, Las ventosas 46 comienzan entonces a elevarse a -
travós de los agujeros 48 y pasan el nivel de la superficie 
de soporte para las piezas preconformadas 2 tan pronto como 
el tirante posterior 27 del compartimento de transporte, - 
que acaba de ser llenado, pasa por los agujeros 48.

20, Casi simultáneamente, la varilla 86 abre el disti¿
buidor 50 de tal modo que se aplique succión a travós de los 
conductos 47, y la leva 68 actúa sobre la varilla de cone­
xión 71 para retirar los brazos 55 de la estaoiÓn 4 y moveg 
los haaia la posición mostrada en la figura 4. Esta posición 

25, es alcanzada una vez que las ventosas 46, durante la etapa 
de succión, han sido puestas en contacto con la base de la 
pila 43 y han comenzado ya su etapa de descenso, y una vez 
que las correas 15 ee han parado nuóvamente.

La última pieza preoonformada de la pila 43 ee cur 
30, va en su centro hacía abajo bajo la aooióh de la ventosa deg

1 2.



oándente 46, y al pasar por los apéndices 45 abandona el re 
cipiente 39 a través de la abertura 45 y se desplaza hacia 
abajo soportada por las ventosas 46 hasta reposar sobre las 
placas 24 y 2p y la viga 26 dal compartimento de alimenta- 

5. oída correspondiente*
Durante el movimiento de descenso de las ventosas 

46, las correas 15 permanecen en reposo mientras que los - 
brazos 55 comienzan su movimiento haoia la estación 4* Cuan 
do las ventosas 46 alcanzan el nivel de la superficie de so 

10# porte para las piezas prooonformadas, se interrumpe la suc­
ción y el control de la posición vertical de la pieza pro—  
conformada 2 pasa de las ventosas 46 a los brazos 55, que - 
casi han alcanzado su posición de trabajo mostrada en la fi 
gura 5#

1$, En este punto los árboles 65, 57 y 59 han realiza­
do ""H vuelta completa, y se repite el ciclo de funciona­
miento descrito#

Por la descripción precedente resultará evidente — 
que los brazos móviles 55 hacen posible no solamente cargar 

20. las piezas prooonformadas 2 sobre el transportador 1 desde 
arriba, sino también arrastrar éste dltimo escalonadamente 
a ana frecuencia relativamente alta de movimiento de avance# 

A esfe.respeoto, los brazos 55, reduoibles en una 
porción móvil frontal de la cuchilla de guia 33, permiten — 

25. mantener la posición vertical de las piezas preconformadae 
2 bajo control incluso durante su primer paso de avance#* %  
te primer paso es muy critico para las piezas preoonforma—  
das 2 porque, debido a la velocidad con la que son dejadas 
sobre el transportador 1, pueden rebotar ligeramente y en 

30, consecuencia la ausencia de una guia vertical en la esta—



1 4

oldn de entrada 4 conduciría automáticamente a una reduc­
ción considerable en la frecuencia de funcionamiento del - 
transportador 1#

Los brazos móviles 55 podrían ser evidentemente — 
de t,ina estructura diferente y de un comportamiento cinemá 
tico también diferente de los descritos, siendo la ánioa - 
condición necesaria para su uso correcto su capacidad para 
permanecer encima de la estación de entrada 4 durante el ** 
movimiento de avance de las correas 15* y para salirse del 

10* recorrido de descenso para las piezas proconformadae 2 so­
bro el transportador 1 oon el fin de no interferir estas — 
piezas cuando las mismas son descendidas por las ventosas 

46. , -
.M - Á

La Patente de Invenoión que se solicita por vein­
te aKoa* para EspaSa, de acuerdo con la vigente Legislación 
deberá recaer sobre! "TRANSPORTADOR PARA ALIMENTAR PORCIO­
NES DE MATERIAL EN ROJA A UNA MAQUINA INTERMITENTE* EMPAQUE 
TABORA DE CIGARRILLOS EN PAQUETES DE TAPA ARTICULADA", oon 

20. Prioridad de la Demanda de Patente en ITALIA na 3422-A/76 - 
de fecha 6 de Mayo de 1976, segón las características eaen-



1 5.
* R E I V I N D I C A C I O N E S  
1,- Transportador para alimentar porciones de mate­

rial en hoja a una máquina intermitente, empaquetadora de ci 
sarrillos en paquetes de tapa articulada cuyas porciones de 

5. material en hoja son particularmente piezas preconformadas o 
ponzoñadas de cartón o similares, siendo el transportador 
del tipo que comprende una estación de entrada y una esta­
ción de salida para dichas piezas preconformadas, una super­
ficie de soporte y corredera para dichas piezas preconforma- 

10* das que se extiende entre dicha estación de entrada y dicha 
estación da salida, una pluralidad de elementos transversa­
les definiendo una pluralidad de compartimentos de transpor­
to para diohas piezas preconformadas, medios para alimentar 
dichos compartimentos de transporte escalonadamente haoía di 
cha estación de salida, medios de guía verticales dispuestos 
aguas ahajo do dicha estación de entrada para oontrolar la - 
posición vertical de las piezas preconformadas dentro de los 
compartimentos correspondientes a lo largo de por lo menos — 
parte de su trayecto de avance, y medios extractores neumáti 

20. eos asociables con un recipiente para piezas preoonformadas 
dispuestos encima de dicha estación de entrada para extraer 
diohas piezas preoonformadas de una en una de una abertura - 
inferior de dicho recipiente y depositarlas sobre dicha su—  
pérfido de soporte y corredera cada una dentro de su respec 

2$+ tivo compartimento de transporte dispuesto en dicha estación 
de entrada, y comprendiendo también al menos un elemento de 
guia vertical para dichas piezas preconformadas, dispuesto - 
en dicha estación de entrada y oscilando alternativamente en 
una posición de trabajo en la que interfiere el trayecto de 

30, de diohas piezas preconformadas desde dicho recipiente



bajo la noción de dichos medios extractores, y medios de ao 
cionamiento conectados en paralelo a dichos medios de alimen 
tación esoalonada y dispuestos para retirar dicho elemento - 
de guia oscilante de dioha posición de trabajo ouando dichos 

5# medios extractores descienden haoia dicha estación de entra­
da y para hacerles volver allí al terminar el desoenso.

2*- Transportador para alimentar porciones de mate­
rial en hoja a una máquina intermitente, empaquetadora de ci 
garrillos en paquetes do tapa articulada, segdn la reivindi— 

10, oaoión 1, en el que dicho elemento de guia vertical móvil - 
comprende al menos un brazo eustanolalmente en forma de U - 
montado para oscilar en mi plano vertical alrededor de un - 
eje sustancialmente horizontal, perpendicular a la dirección 
de avance de dichos compartimentos transportadores y diepueís 

15# to debajo de dioha estación de entrada} estando dispuesto djt 
cho brazo osoilante con su concavidad dirigida hacia un ex—  
tremo axial de dicha superficie de soporte y corredera y ex­
tendiéndose por una poroiÓn terminal encima de dioha esta­
ción de entrada cuando se dispone en dioha posición de traba 

20$ jo#
3#- Transportador para alimentar porciones de mate­

rial en hoja a una máquina intermitente, empaquetadora de o¿ 
garrillos en paquetes de tapa articulada, segdn la reivindi­
cación 1 Ó 2, en el que dichos medios extraotores comprenden 

25# al menos una ventosa montada sobre su respectivo conducto de 
succión conectado a una unidad de suooión neumática y monta­
da axialmente de manera deslizable a través de su respectivo 
agujero austanoialmente vertical formado en dioha superficie 
de soporte y corredera, para mover dioha ventosa vertioalmen 

30. te desde una primera posición debajo de dicha superficie de
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soporte y corredera a una segunda posiciónencima de dicha 
superficie de soporte y corredera.

rial en hoja a una máquina intermitente, empaquetadora de c¿ 
5. garrillos en paquetes de tapa articulada, segdn la reivindi 

oación 1, 2 ó 3y en el qué dichos medios de accionamiento - 
comprenden una pluralidad de levas rotativas alrededor de - 
sus respeotivos ejes, al menos un primer elemento oscilante 
alrededor de un eje horizontal y cooperante con una de dichas 

1C. levas para impartir un movimiento alternativo vertical a di 
chos medios extractores, y por lo menos un segundo elemento 
osoilanta que coopera con otra de dichas levas para impar­
tir una rotación alternativa a un árbol de soporte para di­
cho elemento de guia vertical oscilante; estando configura- 

15, das y conectadas dichas levas entre si de tal modo que un - 
movimiento de dicho elemento de guia desde dicha posición - 
de trabajo corresponda sustancialmente a un movimiento as—  
candente de dichos medios extractores, mientras que un moví 
miento de dicho elemento de guia hacia dicha posioión de - 

20. trabajo corresponde sustancialmente a un movimiento descena- 
dente de dichos medios extractores.

rial en hoja a una máquina intermitente, empaquetadora de - 
cigarrillos en paquetes de tapa articulada, segdn la reivin 

25. dlcaoión 4, en dependenoia de la reivindicación 3, que com­
prende además medios de control aoolonables junto con dichas 
levas y previstos para interrumpir la conexión entre dicho 
conducto de succión y dicha unidad de succión neumática — 
ouando pasa dicha ventosa por debajo de dicha superficie de 

te y corredera*

4.- Transportador para alimentar porciones de mate

5.—  Transportador para alimentar porciones de mate.
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6.- "TRANSPORTADOR PARA ALISTAR PORCIONES DE MA 

TERIAL EN HOJA A UNA MAQUINA INTERMITENTE, EMPAQUETADORA DE

CIGARRILLOS EI-1 PAQUETE DE TAPA ARTICULADA".
segdn queda euatanoialmento descrito en la P ^

5. S..t. a. ai., y
quina por una sola oara y acompasada de dlbujoa.

Madrid,
G.D. &OCIETA PER AZIONI
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