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MEMORIA DESCRIPTIVA
La presente invención se refiere a un dispositivo pa 

ra la formación de grandes pilas a base de pequeñas pilas 
continuamente alimentadas, de una altura reducida y de. —  

piezas planas tales como bolsas, etc., con una cinta trans 
portadora que transporta las pequeñas pilas a un depósito 
que consta de un dispositivo transportador intermitente - 
para las grandes pilas formadas, y un tope que alinea las 
pequeñas pilas en aquel en sus cantos delanteros para la 
formación de la pila grande.

Ya se conocen dispositivos de este tipo para la for­
mación de pilas a base de piezas planas alimentadas conti 
nua e individualmente la una tras la otra, pero no para +. 
Id formación de grandes pilas a base de pequeñas pilas —  

continuamente alimentadas que pueden constar por ejemplo 
de 10 a 20 piezas planas colocadas una encima de otra de 
tal forma que coincidan.

Las pequeñas pilas formadas por un dispositivo coleo 
tor, por ejemplo un cilindro colector, de objetos planos, 
deben reunirse a continuación en forma de pilas mayores , 
con objeto de formar de este modo mayores unidades que —  

pueden venderse y que pueden envolverse con láminas o man 
güitos circundantes. Sin embargo una serie de pequeñas pi 
las que contienen piezas planas no se pueden apilar en la 
misma forma que piezas planas individuales, porque al ali 
mentarlas y tirarlas hacia la estación apiladora pueden - 
dislocarse, siendo imposible la formación de grandes pi—  
las con cantos rectos.

Por consiguiente la presente invención tiene por ob­
jeto crear un dispositivo por medio del que se puedan for
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mar grandes pilas, con cantos rectos, a base de pequeñas 
pilas.

Dicha misión se soluciona conforme a la presente in­
vención y en el caso de un dispositivo del tipo arriba in 

5. dicado por el hecho de que el dispositivo transportador -
que coloca las pequeñas pilas delante del tope, tconsta de 
una cinta transportadora formada por una polea de inver—  

sión, con bastidor fijo, y dispuesta delante del disposi­
tivo transportador y alimentador de las pequeñas pilas, - 

10. asi como por una polea de inversión delantera alojada en
un balancín que puede desplazarse encima dtp. dispositivo 
transportador de depósito, con objeto de extender y redu­
cir la cinta transportadora, al compás de la alimentación 
de las pequeñas pilas desde la zona delantera de la pila 

15. grande hasta su extremo trasero, a una distancia mayor —
que la altura de la pila grande a formar; que van guiadas 
sus cintas transportadoras medíante rodillos guía, de bas 
tidor fijo, y para la compensación de la longitud por me­
dio de rodillos guía alojados sobre el balancín, que a su 

20. vez están dispuestos entre dos rodillos guíp, de bastidor
fijo; y que la cinta transportadora va equipada con un ac 
cionamiento que*puede retrasarla y acelerarla, con objeto 
de retrasar la velocidad de alimentación de las pequeñas 
pilas cargadas a la velocidad de apilado. Debido al dispo 

25. sltivo según la presente invención se saca la pequeña pi­
la cargada sobre la cinta transportadora que se puede ex 
tender y reducir mediante la polea de inversión delantera 
alojada en el balancín, de dicha cinta transportadora a - 
la velocidad transportadora, retrasándose a continuación



hasta el tope alineador de la pila grande hasta tal punto 
que se asegure su colocación ordenada. La longitud del re 
corrido de retardo y la magnitud del mismo se escogen en 
este caso de tal modo que no se elimina la unión de fric- 
ción entre los objetos y la cinta transportadora ni su —  

unión de fricción entre si, excluyéndose de este modo una 
dislocación de la pequeña pila hasta su colocación delan­
te del tope.

Una vez que la pequeña pila haya alcanzado el tope, 
se desplazará la polea delantera de inversión de la cinta 
transportadora haciendo retroceder el balancín hasta tal 
punto que se coloque la pequeña pila enteramente sobre el 
dispositivo transportador de colocación o la pila grande 
que se está formando. Una vez que la cinta transportadora 
haya depositado la pequeña pila, se aumenta la velocidad 
de la cinta nuevamente hasta la velocidad del dispositivo 
transportador que alimenta las pequeñas pilas. Tan pronto 
como la cinta transportadora se haya hecho cargo de la —  
próxima pila pequeña, se vuelve a reducir su velocidad —  

hasta la velocidad de colocación, pudiéndose efectuar di­
cha reducción ya durante el avance de la polea delantera 
de inversión por medio del dispositivo transportador de - 
colocación. La alimentación retardada de las pequeñas pi­
las alimentadas en forma continua asi como su colocación 
cuidadosa permite apilarlas a pesar de su inestabilidad - 
con los cantos rectos en forma de grandes pilas.

Se conoce por ejemplo por 3,a patente ¡alempna 21 62 653 
la posibilidad de colocar pliegos alimentados en forma —  
continua a ciertos intervalos y sacados de un dispositivo 
alimentador, sobre una pila que se encuentra por debajo -
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del plano transportador alimentador. En este dispositivo 
ya conocido, en una vía de circulación, unas mesas de —  
circulación continua, constituidas por unas cintas sin - 
fin sujetas entre dos cilindros, asi como desplazadas por 
unos trayectos paralelamente superpuestos en la zona de 
la pila a formar, los pliegos alimentados en el plano su 
perior con su velocidad de alimentación. Las mesas redu­
cen la velocidad de los pliegos sacados haáta la parada, 
colocándolos desde el segundo plano más bajo sobre la pi
la. A continuación se hacen retroceder las mesas por me-

)
dio de unas cilindros de reenvió a su posición de suje—  

ción.
Se conocen por ejemplo por la patente alemana 15 61 

162 cintas transportadoras que se pueden extender y redu 
cir, y que transportan algunos pliegos individuales, con 
tinuamente alimentados, a las mesas apiladoras. Con obje
to de poder oolooar los pliegos alimentados individual y)
continuamente en forma alternativa hasta la altura desea 
da de pila sobre dos mesas apiladoras dispuestas una de­
trás de la otra, se han dispuesto encima del plano de las 
mesas apiladoras dos cintas transportadoras, una detrás 
de otra, y cuyos cilindros de reenvió dirigidos el uno - 
hacia el otro pueden ser desplazados en el sentido de —  
transporte y contra el mismo, para formar, por una parte, 
un trayecto oerrado de transporte, y por otra parte tan 
solb un tramo de transporte que conduzca hasta la prime­
ra mesa apiladora.

Finalmente se conoce también por la patente alemana 
22 07 620 un dispositivo transportador que pasa por enci 
ma de la pila a formar y que consta de unas barras suje­



tas a poca distancia entre sí a dos cadenas sin fin que 
transcurren paralelamente entre si. bichas barras saoan 
de un dispositivo transportador alimentador un reoorte - 
de material flexible, y blando, transportándolo hasta un 
tope que se encuentra encima del canto delantero de pila. 
Tan pronto como el recorte a apilar haya alcanzado el to 
pe, se apreta en su extremo trasero debajo de las barras 
subsecuentes, de tal modo que el dispositivo transporta­
dor se desplace por debajo del recorte, colocándose éste 
continuamente sobre la pila.

Es conveniente que el dispositivo transportador de 
colocación conste de dos cintas transportadoras que trans 
curran en forma paralela entre si, y entre las que van - 
dispuestos unos mandriles de fijación o también herramien 
tas estampadoras que se pueden descender y que trabajan 
conjuntamente con un troquel, o también mandriles de fija 
ción y herramientas estampadoras. Al descender el troquel, 
empuja las pequeñas pilas, sobre los madriles de fijación 
dispuestos en su zona delantera, de tal modo que se fi—  
jen en la estación apiladora. T?an pronto como se haya for 
mado a base de las pequeñas pilas la pila grande con una 
altura previamente determinada, los mandrileSj de fijación 
descienden por debajo del plano de transporte del disposi 
tivo transportador de colocación, reteniéndose la pila - 
por medio de unas chapas desviadoras. En lugar de los man
driles de fijación, o en adición a los mismos, pueden —i '
preverse unas herramientas estampadoras, por medio de —  

las que se pueden estampar escotaduras para asas, recor­
tes de bolsas para camisas, agujeros de suspensión, etc., 
dando al troquel que desciende la forma de una matriz. -



Al transportar la pila grande desde la estación apilado- 
ra se puede renunciar a su fijaoión, porque debido al es, 
tampado de la pila se bloquean los objetos apilados indi 
viduales entre si de tal modo que se pueda transportar - 
la pila grande con los cantos rectos a una estación emba 
ladera o elaboradora.

Es conveniente que la cinta transportadora de colo­
cación retroceda lentamente durante la formación de las 
pilas con objeto de poder igualar las primeras pequeñas 
pilas empujadas sobre las herramientas estampadoras o su 
jetas sobre los mandriles de fijación, y que sus extre—  

mos traseros cuelgan sobre el dispositivo transportador 
de colocación, asegurando de este modo una colocación li 
bre de pliegues y de arrugas.

A continuación se explicará más detalladamente y de 
acuerdo con el dibujo un ejemplo de ejecución del dispo­
sitivo empaquetador-apilador según la presente invención. 
En dicho dibujo se representa el dispositivo empaqueta—  
dor apilador en una vista lateral esquemática.

Al dispositivo empaquetador-apilador se alimentan - 
por medio de un dispositivo transportador 1 de cinta do­
ble, unas pilas pequeñas 2 que contienen 10 a 20 piezas 
planas. Una cintp. transportadora 4 que se hace cargo de 
las pequeñas pilas 2 con objeto de transportarlas a una 
estación apiladora 3, va dispuesta delante del extremo 
de salida de la cinta transportadora 1 de cinta doble. - 
La cinta transportadora 4 que se puede modificar en su - 
longitud delantera, consta de una polea de inversión 5, 
alojada con un bastidor fijo delante del extremo de en—  

trega del dispositivo transportador 1 de cinta doble, —
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asi como de una polea de inversión 6 delantera alojada en 
forma giratoria en un balancín 15 a su vez alojado en for 
ma basculante en el bastidor de la máquina, guiándose el 
ramal de la cinta transportadora 4 a través de un tambor 
de accionamiento 7 asi como unos cilindros guía 8 a 14 —  
alojados en el bastidor de la máquina y unos cilindros —  

guía 16, 17 alojados sobre el balancín 15 en forma libre 
giratoria. Los cilindros guía 16, 17 que se pueden bascu­
lar junto con el balancín 15, van dispuestos entre los ci 
lindros guía 10, 11 y 11, 12, sujetos al bastidor, de tal 
modo que acumulen o libren la cinta transportadora que —  

llega a ser libre o se precise al bascular la polea de in 
versión 6; Para mantener la cinta transportadora 4 en es­
tado suficientemente tensado se ha previsto además un ro­
dillo tensor 18 del tipo convencional.

El balancín 15 que consta de una varillaje en forma 
de horquilla o de U, puede ser girado alrededor de su eje 
19 sujeto al bastidor de la máquina, mediante un acciona­
miento sin representar, entre la posición delantera repre 
sentada por medio de líneas continuas, y su posioión tra­
sera representada por medio de líneas discontinuas.

El ramal de la cinta transportadora 4 se hace pasar 
a través de los oilindros guía 12, 13, y 14, sujetos al 
bastidor, alrededor de la cinta transportadora de coloca­
ción 20, de tal modo que al desplazarse la polea delante­
ra de inversión 6 de la cinta transportadora 4 ésta pueda 
pasar por la cinta transportadora de colocación 20.

La cinta transportadora de colocación 20 consta de - 
una cinta impulsada en forma intermitente por el motor 21 
y que pasa por las poleas de inversión 22 a 25 sujetas -



al bastidor.
La cinta transportadora de colocación 20 consta de - 

varias cintas transportadoras individuales que transcurren 
paralelamente, y entre las que se ha dispuesto el punzón 
26 de una herramienta estampadora y varios mandriles de - 
sujeción sin representar, que trabajan conjuntamente con 
el troquel 27 que tiene la forma de una matriz. Los man—  

driles de sujeción asi como la herramienta estampadora 26 
van sujetos a una placa portadora 29 que se puede subir y 
bajar mediante la biela 30 asi como la unidad 31 de cilin 
dro-émbolo-medio de presión. La matriz 27 transcurre por 
unas guias 32 sujetas al bastidor , pudiéndose subir y ba 
jar por un mecanismo de manivela accionado al compás de - 
la máquina.

Delante del extremo de entrega de la cinta transpor­
tadora 4 se ha previsto un tope 33 dispuesto por encima 
de la pila grande a formar.

El modo de funcionamiento del dispositivo es el si—  

guíente:
Las pequeñas pilas 2 alimentadas por el dispositivo 

transportador 1, de doble cinta, se entregan a la cinta - 
transportadora 4 que transporta en el momento de la entre 
ga a la misma velocidad. Tan pronto como la cinta trans—  

portadora 4 se haya hecho cargo totalmente de la pequeña 
pila 2, se reduce continuamente su velocidad, de tal modo 
que la pequeña pila 2 choca, con su canto delantero, con­
tra el tope 33 por medio de la cinta transportadora 4 ex­
tendida en su máxima longitud, a una velocidad de cero o 
que se aproxime a cero. A continuación se hace bajar el -
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troquel 27 de tal forma que se fije la pequeña pila enci­
ma de las herramientas estampadoras 26 asi como los man—  
driles de fijación. La cinta transportadora 4 se retrae - 
por debajo de la pequeña pila 2 alimentada en último lu—  

gar hasta que ésta se haya colocado encima de la cinta —  

transportadora de colocación. 20 o las demás pilas peque—  

ñas ya colocadas allí, tras alcanzarse la posición extre­
ma derecha de la polea delantera de inversión 6 de la cin 
ta transportadora 4. A continuación y por medio de su ac­
cionamiento, se vuelve a acelerar la velocidad de alimen­
tación de la cinta transportadora 4.

Tan pronto como se haya reoogido en los mandriles de 
fijación asi como la herramienta estampadora 26 una pila 
grande de una altura previamente determinada, se hacen —  

desoender los mandriles de sujeción asi como la herramien 
ta estampadora 26 por debajo del plano del ramal de la —  
cinta transportadora de colocación 20, reteniéndose la pi 
la grande por medio de la chapa desviadora 34. A continua 
ción se pone en marcea la cinta transportadora de coloca­
ción 20, transportándose la pila grande constituida a su 
lugar de embalaje, o elaboración posterior. La cinta trans 
portadora 4 asi como el tope 33 van dispuestos por encima 
de la pila grande, de tal modo que ésta pueda salir sin - 
dificultades de la estación apiládora.

30.
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Hecha la descripción del presente invento se hace —  
constar que esta solicitud se acoge a la prioridad de la 
solicitud alemana N B P 27 13 960.2, depositada el 29 de - 
Marzo de 1977, y que se declaran como nuevas y de propia 
invención las reivindicaciones siguientes:

1.- Dispositivo para el apilado de pequeñas pilas de 
piezas planas convirtiéndolas en grandes pilas, continua­
mente alimentadas, de una altura reducida y de piezas pía 
ñas tales como bolsas, etc., con una cinta transportadora 
que transporta pequeñas pilas a un depósito que consta de 
un dispositivo transportador intermitente para las gran­
des pilas formadas, y un tope que alinea las pequeñas pi­
las en aquel en sus cantos delanteros para la formación - 
de la pila grande, caracterizado porque el dispositivo —  
transportador que coloca las pequeñas pilas (2) delante - 
del tope (33) consta de una cinta transportadora (4), for 
mada por,una polea de inversión (5), sujeta al bastidor y 
dispuesta delante del dispositivo transportador (1) que - 
alimenta las pequeñas pilas (2), asi como por una polea - 
de inversión (6) delantera alojada en un balancín (15) —  
que con objeto de alargar y acortar la cinta transportado 
ra (4) puede ser desplazada encima del dispositivo trans­
portador de colocación, al compás de la alimentación de - 
las pequeñas pilas (2), desde la zona delantera de la pi­
la grande hasta y más allá de su extremo trasero, a una - 
distancia mayor que la altura de la pila grande a formar, 
que sus cintas transportadoras van guiadas a través de —



unos rodillos guía (9 - 14)! sujetos al bastidor, y para 
la compensación de la longitud a través de unos rodillos 
guía (16, 17) alojados en el balancín (15) y que van dis­
puestos entre dos rodillos guía (10 a 12) sujetos al bas­
tidor; y que la cinta transportadora (4)y con objeto de - 
reducir la velocidad de alimentación de las pequeñas pi­
las cargadas (2) a la velocidad apiladora, va equipada —  
con un accionamiento que puede reducir o acelerar la velo 
cidad;

2. - Dispositivo según la reivindicación 1, caracteri 
zado porque la cinta transportadora (4) que pasa por la - 
cinta transportadora de colocación (20), pasa a través de 
unos rodillos guía (12 a 14) alrededor del dispositivo —  

transportador de colocación (20).
3. - Dispositivo según las reivindicaciones 1 ó 2, ca 

racterizado porque el dispositivo transportador de coloca 
ción (20) consta de dos cintas transportadoras paralelas 
entre sí, y entre las que van dispuestos unos mandriles - 
de fijación y/o herramientas estampadoras (26) que se pue 
den bajar y trabajar conjuntamente con un troquel (27).

4. - Dispositivo según una de las reivindicaciones 1 
a 3) caracterizado porque la cinta transportadora de co­
locación (2.0) retrocede lentamente durante la formación de 
las pilas.

5. - Dispositivo para el apilado de pequeñas pilas de 
piezas planas convirtiéndolas en grandes pilas"

Según se describe y reivindica en la presente Memoria 
que consta de 13 hojas foliadas y mecanografiadas por una 
sola cara y de 1 lamina de dibujos.
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