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El presente invento se refiere generalmente a - ¡ 
transportadores y, más precisamente, a un método para en-' 
tregar objetos a un transportador desde una secuencia de 
objetos.

El invento se refiere preferiblemente a un méto-j 
do para transferir intermitente o continuamente a elevada ¡ 
velocidad una secuencia de objetos a un transportador. ¡

Los transportadores de líneas que funcionan a elé 
vada velocidad y su ambiente inmediato tienen que recibir j
un cuidado especial, de modo que su pretendida capacidad'

: !no sea perjudicada. Dicho cuidado especial debe;ser dirigí! 
do a objetivos tales como una transición entre una máquina! 
de la linea y un transportador, o una transición entre tirans 
portadores diferentes que, por ejemplo, por una u otra ra­
zón, están destinados a funcionar a velocidades diferentes. 
Las transiciones entre transportadores que funcionan más o 
menos continuamente y transportadores de garras intermiten 
tes o continuos pertenecen al grupo de las transiciones crj 
ticas.

Un problema, del que parte el presente invento, 
está relacionado con la última categoría mencionada de tren, 
siciones y se refiere especialmente a las líneas de maqui­
naria para hacer fósforos.

Se ha sugerido que el equipo auxiliar de la deno 
minada máquina continua en tal aplicación, es decir la má­
quina real de fabricar fósforos, y la máquina llenadora, - 
deben estar destinadas a operar con un número pequeño de - 
"trayectos paralelos" para las cajas interiores y las cajas 
exteriores, respectivamente. Esto es lo contrario que en -t
las lineas conocidas, en que en ciertas secciones de las -
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mismas hay dieciseis, veinticuatro, treinta y dos, cuaren­
ta y ocho o un número elevado correspondiente de trayectos 
o hileras paralelos.

Cuando el "sistema de hileras múltiples" es elimi 
nado, la necesidad de alimentación transversal "por tandas^' 
de la máquina de llenado de la línea es también eliminada. 
El término "por tandas" indica la situación que todas, por 
ejemplo, las dieciseis cajas en la misma posición en el - 
transportador que tiene dieciseis hileras, en todas las - 
dieciseis hileras de una única tanda son alimentadas trans 
versalmente al transportador al mismo tiempo que se reali­
za una alteración de orientación de 903 y después de lo - 
cual el grupo de dieciseis cajas es acelerado hacia un pue¿ 
to de inserción en la máquina llenadora.

Asi, en un sentido más limitado, el objeto del - 
presente invento es también sustituir esta alimentación en 
dirección transversal. Esto, principalmente, en lineas en 
que la función de alimentación transversal usual ha sido - 
sustituida por una filosofía de número de pistas mínimo, - 
mejorada.

Como ejemplo de la velocidad de las líneas en qu<j: 
el presente invento está pensado para ser aplicado, puede 
mencionarse que las máquinas de las cajas exteriores e in 
teriores de una línea de maquinaria para fósforos funcionad, 
a una velocidad del orden de aproximadamente de looo a l2o(j) 
cajas por minuto.

De acuerdo con una realización específica del in 
vento, los objetos a manipular consisten en cajas interiores 
de cajas de fósforos.

Como, sin embargo, el invento no está limitado a
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esto, en el más amplio sentido del mismo el invento (crea 
un método para suministrar objetos a un transportador des 
de una secuencia de objetos, en que el método está carac­
terizado porque los objetos son alimentados rápidamente de 
modo uniforme y porque los objetos son sincronizados con 
relación al transportador por medio de una rueda situada 
entre el dispositivo de alimentación y el transportador y 
que coge los objetos pana alimentarlos directamente al trans 
portador.

Preferiblemente, los objetos consisten en una se 
cuencia de cajas interiores de cajas de cerillas alimenta­
das más o menos continuamente, que son suministradas al - 
transportador para ser todavía transportadas por ejemplo:' a 
un puesto de llenado, siendo las cajas interiores centra­
das y recibiendo dicha alimentación rápida y uniforme por 
medio de un par de cintas transportadoras sin fin opuestas 
y consistiendo la rueda de agarre en una rueda giratoria - 
alrededor de un árbol transversalmente a la dirección de 
transporte y provista de prolongaciones para agarrar el in 
terior de cada caja.

Preferiblemente, el método está caracterizado por 
que la rueda sincronizadora tiene una dirección de rotación 
tal que dicha dirección coincide esencialmente con la direo 
ción de transporte de las cajas en la extensión de las cin 
tas de transporte sin fin justo antes del transportador.

A fin de evitar la deformación de las cajas indi 
viduales, las prolongaciones están fornadas preferiblemente 
con. una cierta holgura en la dirección de rotación.

El método de acuerdo con el invento es aplicable 
ventajosamente en casos en que el transportador es acciona
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do intermitentemente, por lo que, durante la parada del - 
transportador, el saliente que está situado en el trayecto 
de movimiento de las cajas y en aplicación con una caja qû ¡ 
no ha sido transferida aún al transportador, está actuando 
como tope para las cajas de las cintas sin fin y las cajas 
intermedias se deslizan ahora contra las cintas. j

El método de acuerdo con el presente invento será¡
aclarado todavía en relación con la descripción siguiente 
de una realización dada con referencia a los dibujos, en - 
los que:

La figura 1 es una vista lateral esquemática de 
una disposición de alimentación destinada a cajas intcrió­
les y exteriores que, mediante un transportador que funcio­
na intermitentemente, están destinadas a ser alimentadas a 
puestos de llenado e inserción en una máquina de llenado.

La figura 2 muestra la disposición de la figura i 
vista desde arriba.

La figura 3 muestra en una vista de extremidad - 
partes de la disposición de la figura 1.

La referencia 10 en la figura 1 indica cuatro par 
tes de extremidad más o menos verticales de un sistema de 
transporte de cajas que, en total, comprende cuatro trayec 
tos. Dos de dichos trayectos están destinados a cajas inte 
riores y los dos restantes a cajas exteriores. Como en el 
presente contexto nos ocuparemos de las cajas interiores, 
la disposición restante para las cajas exteriores no será 
descrita a menos que sea absolutamente necesario.

Como se ve en la figura 2, las cuatro partes de 
trayecto 10 están desviadas a dos pares de trayectos adya 
centes, indicados esquemáticamente por las flechas 11, 12.
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Los trayectos 11 son trayectos de cajas exteriores, mien­
tras que los trayectos 12 son trayectos de cajas interio­
res. En la, dirección de las flechas 11, 12 está situada la 
máquina de llenado (no mostrada) de la linea de maquinaria 
de fósforos. El par de trayectos 11, 12 se extienden para 
lelos en todo el recorrido hasta que las cajas interiores i 
han sido llenadas, después de lo cual se insertan las caja^ 
exteriores e interiores adyacentes para un transporte adi­
cional en un trayecto a cada lado de la máquina, a otros 
puestos de tratamiento.

Las partes de trayecto 10, por ejemplo, consisten 
en terminaciones de los denominados transportadores de co­
rriente de chorro, en los que la circulación de cajas se 
propaga bajo la influencia del aire comprimido. Las dos hi 
leras de cajas interiores serán por ello más o menos conti 
nuamente llenadas por cajas interiores, dependiendo de las 
condiciones de transporte en las partes de trayecto 10 y - 
del trayecto que se encuentra detrás de dichas partes. A - 
fin de compensar este flujo o circulación a veces ligera­
mente no uniforme, hay dispuestas un par de correas de ac­
cionamiento sin fin opuestas 13 en el trayecto 12 de las 
cajas interiores. Dichas correas giran en la dirección de 
las flechas 14 a una velocidad* constante y proporcionan, 
por ello, una circulación rápida y uniforme de las cajas ei. 
la prolongación del trayecto-.

En la prolongación del trayecto, sigue en efecto 
una rueda de sincronización 14, contra la que es guiada la 
circulación de cajas 12 de cajas interiores 15. Como se ve 
en la figura 2, las cajas son alimentadas con su lado anche 
contra la rueda 14. A fin de coger las cajas 15 colocándolo s

!!
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dentro de ellas, la rueda 14 tiene salientes 16. Entre sa­
lientes adyacentes 16 hay depresiones 17, en las que son - 
acomodados los costados 18,19 de las cajas interiores. Ade 
más, las extremidades 20 de los salientes 16 están previs 
tas con holgura y son lisas a fin de no deformar innecesa 
riamente el lado largo delantero 18 cuando la caja tropie j 
za con el saliente 16. Esta holgura es tal que permite sin 
dificultad la alimentación aleatoria de cajas sin deforma­
ción de las mismas.

La rueda de sincronización 14 realiza un movimienT*
to intermitente en la dirección de la flecha doble 21. Este 
movimiento intermitente está sincronizado directamente con 
el movimiento de un transportador 22, que realiza un movi­
miento intermitente, mediante una rueda de accionamiento - 
23. Este movimiento intermitente está indicado por la doble 
flecha 24. En el transportador 2 hay perrillos o garras pa 
ra hacer avanzar las cajas interiores tan pronto como han 
sido alimentadas al transportador por el saliente 16 de la 
rueda de sincronización 14.

Como se ha mencionado previamente, es esencial que 
las cajas interiores sean alimentadas a una velocidad rápi 
da y uniforme hacia la rueda de sincronización 14. Es por 
esta razón que está dispuesto el par 13 de correas sin fin, 
Este par de correas, sin embargo, ha de ser tal que permita 
el deslizamiento contra las cajas interiores 15. Este es - 
el caso, ya que la rueda de accionamiento 24, asi como la 
rueda de sincronización 14, realizan un movimiento intermi 
tente por incrementos dependiendo del número deseado de ca 
jas- a alimentar a la máquina de llenado en cada incremento 
de alimentación. Cuando se ha terminado tal alimentación:
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en el número deseado de incrementos, la rueda de acciona­
miento 24 asi como la rueda d$ sincronización 14 son dete­
nidas, lo que implica que la circulación de cajas en el tra 
yecto 12 se detiene temporalmente. En relación con ello, - 
las cajas deben ser capaces de deslizar contra las cintas 
respectivas 13, tan pronto como haya una parada de la caja! 
más anterior 15. También, durante el movimiento de alimen­
tación normal, hay un deslizamiento temporal para cada ca­
ja cuando la caja choca con un saliente respectivo, ya que 
el paso de la rueda de sincronización es más amplio que la 
anchura de la caja. Esto puede obtenerse, por ejemplo, por 
una cierta carga elástica entre pares de correas 13 de ac­
cionamiento respectivas. En la figura 2, esto se indica con 
-el resorte 25. El resorte compensa también alguna ligera - 
variación de anchura de las cajas.

Durante el funcionamiento normal de la disposi­
ción, habrá cajas todo el tiempo en contacto íntimo una - 
contra otra entre el par de cintas 13* Esto significa que 
las cajas, por decirlo así, serán automáticamente cogidas 
por un saliente correspondiente 16 de la rueda de sincroni 
zación para ser directamente alimentadas entre perrillos - 
respectivos (no mostrados) del transportador 22. El número 
de orígenes de fallos es, por ello, muy bajo.

Aunque se ha descrito una disposición preferida 
de una realización posible, se comprende que la idea inven 
tiva de acuerdo con las reivindicaciones podría ser aplica 
da más ampliamente que en ella.

30
10059
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REIVINDICACIONES

Los puntos de invención propia y nueva que se 
presentan pana que sean objeto de esta solicitud de Patnn- 
te de Invención en España, por VEINTE años, son los que sej 
recogen en las reivindicaciones siguientes: ¡

13.- Un método para alimentar objetos a un trans 
portador desde una secuencia de objetos, preferiblemente -j 
una secuencia de cajas interiores de cajas de fósforos ali¡ 
mentadas más o menos continuamente, caracterizado porque - j  
las cajas interiores son centradas, y reciben una alimenta! 
ción rápida y uniforme, por un par de cintas de transporte 
sin fin opuestas, o similares, y porque las cajas, después 
de ello, son alimentadas al transportador por una rueda gi 
ratoria transversalmente a la dirección de transporte y - 
que coge interiormente las cajas por salientes.

23.- Un método de acuerdo con la reivindicación 
13, caracterizado porque además de su función de agarre, 
los salientes poseen también la función de detener temporal 
mente la caja que sigue, comprendiendo también las cajas 
alimentadas aleatoriamente.

33.- Un método de acuerdo con la reivindicación 
23, caracterizado porque los salientes están formados con 
cierta holgura en la dirección de giro, a fin de no defor 
mar las cajas.

43.- "UN METODO PARA ALIMENTAR OBJETOS A UN T3AN5 
PORTADOR DESDE UNA SECUENCIA DE OBJETOS".
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Tal y como se ha descrito en la Memoria que ante 
cede, representado en los dibujos que se acompañan y con - 
los fines que se han especificado. - !

Esta Memoria consta de nueve hojas escritas a -i 
máquina por una sola cara. - ^
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