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El invento se refiere a un dispositivo para el apila~
miento por capas de mercancias por piezas sobre una pa-
leta de carga, con una via de rodillos de entrada que
presenta un listdén de tope y una estacidn intermedia
conectada detris de é&sta y formada por carriles de so=
porte fijos, en la que las mercancias por piezas aporta-
das por una instalacidn de transporte de la via de rodis
116s de entrada sé colocan por capas por medio de un
elemento de traslado, y con una estibadora de horquilla
movida en una curva de via cerrada, que recoge respectle
vamente una capa de piezas en la estacibn intermedia,
levantandola, moviéndola delante de unos separadores
esencialmente verticales y bajandola sobre la paleta de
carga, v siendo retirada posteriormente por los sepa-
radores. .

En las miquinas conocidas de este tipo (patente ale-
mana 1 198 286) se ha comprobado que &éstas , en dependencia
del tipo de las mercancias por piezas empleadas, por ejem=
plo especialmente en cdso de sacos con granulados de plas-
tico relativamente ligeros, tienden a deformarse en pun=
tos criticos del dispositivo, lo cual es muy perjudicial
para la estabilidad de las pilas a formar, sobre todo
en combinacidn con las pilas que se emplean o exigen cada
vez mhs altas (hasta 2.50 m aproximadamente) y el asi
llamado empagquetado sin paletas Especialmente critico re-
sulta el sector del listén de tope al final de la via de
rodillcs de entrada, <tanto cn lo referente a la deforma~
¢cidn de los sacos al llegar, como al traslado posterior

de la via de rodilios de entrada a la estacibn intermedia,

POOR
QUALITY

ya que como consecuencia de la deformacibn producida en
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primer lugar de los sacos, el saco apoyado dir-ectamente
en el 1istdé4n de tope tiende a girar, desordenando toda la
fila de sacos en cuestidn., Las dificultades anteriormente
desceritas aumentan naturalmente, cuando se pretende co=-
rregponder a la demanda de rendimientos cada vez mayores
existente en la practica.

La tarea del invento consiste en la creacidn de una
solucibn, que garantice un tratamiento especialmente cﬁi-
dadoso de las distintas piezas y por lo tanto unas pilas
regulares y de forma estable, incluso cuando 6l rendimien=
to es mayor.

En un dispositivo del tipo inicialmente mencionade ue
rosuelve esta tarea segin la invencibn , accionando los
rodillos de la via de rodillos de entrada con una veloci=
dad quo disminuye hacia el listén de tope, pudiendo sepa=
rar el 1istdén de tope de la mercancia por piezas despuds
de la formacibn de una fila de piezas y antes de la puesta
en marcha del elemento de traslado para el transporte de
la fila de plezas a la estacibn intermedia, y pudiendo
bajar la paleta de carga en principio vacia durante la
formacibn de la pila desde una posiciﬁnrmés elevada a una
posicidn muy bajae

Gracias a esta conformacidn se consigue , que,incluso
con un mayor rendimiento y como consecuencia con una mayor
velocidad de aportacibm a la via de rodillos de entrada,
las distintas piezas se frenen hacia el final de la via
de rodillos de entrada de manera, que apenas se producen
deformaciones en el liston de tope Yy que adembis se evitan,
a pesar de la mayor velocidad de traslado de la via de

rodillos de entrada a la estacidn intermedio, los giros de
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las respectivas filas de piezas de las mercancias apoya-~
das en el listdén de tope, ya que el listdn de tope se
separa antes lo suficientemente de la mercancia por pie-
zas opuesta, compenséndose el tiempo necesario para el
frenado de las piezas hacia el final de la via de rodi-
1los de entrada asi como para la separacidn del listom
de tope, porque después de su elevacibn de la estacibn
intermedia las capas de piezas totalmente formadas solo
deberin bajarse un poco delante y por encima de los sepa=
radores, ya que la separacibn se produce justo por dab;jo
de los extremos superiores de los separadores, siendo
adembs de ventaja que el tiempo empleado es siempre el
mismo, por lo que también todos los demis riimos de! dis-
positivo pueden mantenerse igualeses

Los rodillos de la via de rodillos de entrada pusden
conformarse particularmente de forma, que se puedan accio=
nar por grupos, siendo los distintos accicnamientos de
conexidn o desconexidn individuale. Los ltimos rodilles
o los rodillos contiguos al liston de tope pueden reali=-
zarse por ejemplo de modo que no puedan ser accionados,
L, disgtribucibn de los distintos grupos de rodilles asi
como la eleccidn de las diferentes velocidades asi como
tiempos de accionamiento y parada , pueden variar en
dependencia del respectivo estado de las mercancias por
plezas a transportare

Una forma de realizacidn especialmente sencilla se
obtiene, accionando los rodillos del mismo diametro de

1a via de rodillos de entrada por medio de unos medios

de accionamiento , que presentan un didmetro creciente

hacia el 1istd4n de tope Yy que se accionan con un drgano
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de accionamiento sin fin comiin, como una cadena, una
correa trapezoidal, o similar, como por ejemplo pifiones,
poleas, etcs

Ademas es aconsejable prover lospimeros rodillos de
1a via de rodillos de entrada de unas superficies que
aumentan la friceidn, para mantener en todo caso lo mas
alta posible la velocidad de aportacidn inicial de'laé
plezas, incluso cuando la mercancia debe acelerarse &ésde
la parada, por ejemplo procedente de uma cinta ritmiéé
de conexién anterior,

Tambifén puede ser conveniente prover por lo menos los
@ltimos rodilloa de la via de rodillos de entrada de un
casquillo oxterior giratorio frente a su niicleo accicrado,
a fin de que las piezas chocadas uras contra las otras
pucdan roposar sobre los rodillos aﬁn.accionados gin
giro de los respectivos casquillos exteriores, lo dque cone=
tribuye a un tratamiento cuildadoso de la mercanciae

Después de la formacidén de una fila de piezas el propio
listén de tope puede girar de forma constructiva egpecial=-
mente sencilla por medio de un~as varillas direccionales
en paralelograma, hasta gue la posterior fase de traslado
a la estacibn intermedia ya no comnstituye ningtn problema
para la posicibén local de la fila de piezas en cuestibn,

En un dispositivo, cuya instalacidn de transporte co-
nectada delante presenta,como es usual,un saliente inver-
sor para el giro por 902 de las piezas que entran,a fin
de formar las distintas filas de piezas, puede asignarse
al saliente inversor un acelerador de inversién, para la
adaptacidn a los pretendidos rendimientos mayores, con=-

formindose este acelerador de inversidn con preferencia
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como rueda de aletas alojada giratoriamente cerca del
saliente inversor, que se puede accionar en la zona seg-
mentada eficaz de cada aleta con creciente velocidad de
modo que siempre una aleta ayuda a girar hacia delante la
parte posterior de la respectiva pieza, reduciéndose el
esfuerzo total al cual esth sometida la pieza durante el
proceso de giro, ya que desde los dos extremos de .a
pieza se produce una ataque de fuerza aproximadameute
regular o se ejerce un momento de giro mAs o menos igual,

Para aumentar atin mas el movimiento de retroceso Jde las
garras de la estibadora de horquilla por los separadore’s
o reducir el esfuerzo al cual se someten las piezad, Lue-
den cargarsejsen un perfeccionamiento del invento,las
distintas garras huecas de la estibadora de horquilia a
través de una viga de unibn hueca con aire comprimide,
que sale de unos orificios situados en la superficie opueg=
ta a las piezas de mercancias

Adem&s pueden disponerse por lo menos en las garras
centrales de la estibadora de horguilla unos listones de
guia superiores, pretendiéndose sobre todo que cn una
de las asi llamadas formaciones en chimenea no se produzca
ningin giro en ia zona de los extremos libres de las ga-
rras, durante el retroceso de las garras de la horquilla
en el espacio hueco centrale

La instalacibn de transporte conectada anteriormente
puede presentar finalmente un minimo de un drgano de
transporte directamente contiguoc a la via de rodillos de
entrada, que se conecta y desconecta por separado, una
asi llamada cinta ritmica. Con ella se quiere conseguir,

que lasg plezas, que con altas velocidades de aportacidn
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no son transportadas con un tiempo lo suficientemente

exacto por los organos de transporte y tratamiento conec-

tados anteriormente, sean aportadas con toda precision

al dispositivo al comienzo de la via de rodillos de en-

trada, que a partir de la via de rodillos de entrada

funciona con un ritmo muy exacto. Segin el rendimiento

deseado se pueden disponer una o dos de estas cintas

ritmicas o elementos de transporte de conexion y desco-

néxibn separadas.

El invento se explica a continuacidén a modo de ejemplo

por medio

Figura

Figura

Figura

Figura

Figura

Figura

Figura

Figura

del dibujo. Este muestra en la

1

un dispositivo segin el invento en una
representacibn total en perspectiva,

una vista lateral esquematica de una via de
rodillos de entrada con listdén de tope iel
dispositivo conforme al invento,

una vista sobre el listdén de tope segim la
Fige 2,

una vista lateral esquemltica de un acele~-
rador de inversidn del dispositivo conforme
al invento,

una vista sobre la parte del dispositivo
segln la Fig. &4,

una estibadora de horquilla del dispositive
seglin el invento en una vista lateral,

una estibadora de horquilla segin la Fig, 6
en una vista frontal,

una seccidn longitudinal vertical a través
de una garra de horquilla de la estibadora

de horquilla segin las Figs. 6 y 7, en una
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Figura 10

Figura 11

representacidn ampliada,

una seccidn vertical a través de una garra
de horquilla de la estibadora de horguilla
segin las Figs. 6 ¥ 7, en una representa=-
cibn ampliada,

una vista sobre la estibadora de horquilla
segin las Figs. 6 y 7, con una capa de sacos
en la asi llamada formacibn de cuatro en
chimenea, ¥y en la

una vista lateral de un mecanismo de vicvra~
cidén para la paleta de carga, cn una repre-

sentacidn esquematica.

[

El propio dispositivo segln el invento consta fundarentale
mente de una via de rodillos de entrada 1, una estacliba
intermedia 2, separadores verticales 3, una estibadora de
horquilla 4 retirable entre &éstos, y un mecanismo de ele=-
vacidn 5 para la paleta de carga 6, Entre la via de rodi-
llos de entrada 1 y la estacibn intermedia 2 se preve ade-
mAs un elemento de traslado no representade, que a modo
de garra se puede levantar entre los distintos rodillos
de la via de rodillos de entrada 1, para trasladar cada
fila de piezas formada en la via de rodillos de entrada a

la estacibn intermedia 2,

En el ejemplo de realizacidn representado en el dibujo

se indican las piezas de mercancia como sacos S procedentes
de forma mis © menos continua y en direccién longitudi=-
nal de una ensacadora no representada dispuesta delante

del disposgitivo.

Entre la ensacadora y la via de rodillos de entrada se

preve una instalacidn de transporte; que presenta una via
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de rodillos de detencidn 7, una instalacidén de alisado
de sacos 8, un desplazador lateral, por ejemplo un asi
llamado pusher 9, un dispositivo de inversion 10 asi co~
mo dos cintas ritmicas 11 y 12 conectadas en serie.

A grandes rasgos el modo de funcionamiento, funda=
mentalmente conocido, es el que los sacos S procedentes
de la ensacadora, so pueden retener en la via de rvdiilos
de detencibn 7, que los conduce en un ritmo previamence
doterminado a través de un dispositivo de asignacidn
dispuesta al final de la via de rodillos de detencila 7
a una alisadora de sacos 8 formada por dos cintas trans-
portadoras, entre las cuales los sacos se planchan p.as-
ticemente al pasar, a fin de conseguilr unos contornvx re-
gulares para la posterior formacidn de las pilas. EL vugher
9 conectado a continuacibén sirve para desplazar lateral-
mente los distintos sacos conforme a la forma de embalaje
descada, mientras que el dispositivo de inversidn conecta=
da a continuacibn del pusher 10 gira alguncs sacos en
902, tal como se explicard con mas detalle en lo que
sigue,

bag cintas ritmicas 11 y 12 que siguen sirven para pa-
rar eventualmente por unos instantes algunos sacos, para
conducirlos en el momento preciso a la via de rodillos de
entrada le

Cada fila de sacos formada en la via de rodillos de
entrada 1 , que se para al chocar contra un listoén de tope
13 dispuesto al final de la misma, es conducida posterior-
mente por un elemento de tradado no representado en el
dibujo a la estacibn intermedia 2 formada por carriles de

soporte estacionarios, trasladandose o compondiéndose
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por regla general dos o mas filas de sacos sucesivamene-
te desde la via de rodillos de entrada 1 a la estacidn
intermedia, y formando una capa de sacos completa. lLa
capa de sacos terminada se levanta por medio de una es-
tibadora de horquilla %, se transporta delante de unos
separadores 3 fundamentalmente verticales, se¢ baja a
continuacién a una pa%eta de carga 6, que en estado va-
cio ge encuentra en su posicidn mas elevada, retirandose
a continuacibn la estibadora entre los separadores 3, para
volver a la posicibn de salida y levantar una nueva cepa
de sacoss.

Los elementos esenciales del dispositivo se expiitun
a continuacidn con todo detalle:

En la via de rodillos de entrada 1l representada e» la
Figura 2 se preven tres grupos de rodillos A, By ¢, de
los cuales por ejemplo el grupo A contiguo al listén de
tope 13 puede dejarse sin acciocnamiento, mientras que
los grupos B y C se accionan con difcrentes velocidades
en momentos distintose

Los primeros rodillos del grupo C presentan una superfi
cie que aumenta la fricecién, por ejemplo se pueden cngomar
con este fin, para conseguir que el transporte inicial de
las piezas S procedentes de la cinta ritmica contigua 12
se produzca de forma muy rapida, siendo necesaria una re-
duccidn posterior de la velocidad en la zona del grupo
de rodillos B asi como otra reduccidn mis en la zona del
grupo de rodillos no accionados As ~a distribucibn de los
grupos A, B y C depende del estado de los sacos a trans-
portar. También las velocidades y los tiempos de accio-

namiento y parada de los distintos grupos de rodillos pue-



10

i5

20

25

50

- 11l -

den variarse en dependencia del estado de las mercancias
cspeciales.

Aparte de los primeros rodillos provistos de superfi-
cies de aumento de la friccibn, todos los demas rodillos
puecden pregentar un nficleo de accionamiento asi como un
casquillo exterior giratorio sobre &ésto con cierta unidn
por fricecidn, a fin de que en caso de sacos parados algu-
nos rodillos puedan seguir funcicnando durante un corco
ticmpo, sin deformar el sac0e

Como se puede reconoccer, una reduccidn de la velucidad
de transporte de los rodillos de entrada hacia el listbn
de tope 13 pe puede conseguir también accionando lus to-
dillos & través de una cadena de accionamiento comfir,
de velocidad regulable o a través de una polea, preszmtan-~
do 1los distintos rodillos unos pifiones de accionamiznto
o discos unidos con la cadena de accionamiento o la polea,
cuyo didmetro aumenta en direccidn al listén de tope. Tam=-
bién en este caso puede estar sin accionar un grupo de los
rodillos directamente contiguos al listdn de tope 13.

De manera en si conocida el 1istdn de tope 13 consta
de una chapa angular giratoria en tormo de un eje horizon-
tal 14 superior, disponiéndose en una placa de soporte 15
vertical un resorte de presidon 16, que suspende la chapa
de tope 13 al chocar um saco Se Entre la placa de soporte
15 y la chapa de tope 13 se dispone ademés un interruptor
final 17, concibiéndose el resorte de presibdn 16 de tal
forma que el interruptor final 17 conecta los grupos B y
C de la via de rodillos de entrada en combinacidén de unas
fotochlulas no representadas dispuestas por encima de la

via de rodillos de entrada, reduciendo simultaneamente
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1a velocidad de los sacos que llegan en combinacidn con
1a reduccidn de la velocidad de los rodillos de enircda,
hasta llegar lentamente a cero, per la que practicamente
ya no se produce ninguna deformacibn de los saces al
chocar &stos contra la chapa de entradas

Por medio de varillas en paralelograma 18 la placa
de soporte 15 se aloja en una placa de base 19, engranan-
do articuladamente en una de las varillas 18 una unidad
de cilindro de émbolo neumitica o hidraulica 20, cuvu otro
extremo se aloja articuladamente en la placa de base 1Je

Debido a esta conformacidn la chapa de tope 13 puede
separarse del saco mis prdoximo después de la llegaua
de una fila de sacos completa, tal como se indica cer
rayas en la Fige. 3. A continuacibn toda la fila de sasos
se puede transportar de la via de rodillos de entrain L a
la estacibn intermedia 2, sin peligro de giro del saco
contiguo 4 listdén de tope en sentido vertical con respecto
a la diréccibn de llegada de los sacos, es decir, en direc-
cidn de la flecha 21 de la Fig. 3.

La placa de base 19 puede desplazarse en direccitn de
1a flecha 22 de la Fige 3 mediante un mecanismo no re=
presentado, a fin de poder cambiar la posicidbn de una fila
de sacos frente a la de una fila de sacos anterior, por
ejemplo cuando para el asi llamado empaquetado sin pa=-

letap se ha de formar una capa especial con zonas entran-

tes laterales, para la entrada de las garras de la horquilla,

En la zona del dispositivo de inversidn 10 anterior a
la via de rodillos de entrada se ha dispuesto por encima
de una cinta transportadora 23 un saliente inversor 2L

normal, contra el cual choca de manera usual un saco S
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on el sector de la esquina, donde la cinta transportadora
23 lo gira en un angulo de 902, Para acelerar este movi=-
miento se aloja giratoriamente y cerca de este saliente
inversor 24, un acelerador de inversibn 25 conformado co=
mo rueda de aletas, Esta rueda de aletas, que gira alrede-
dor de un eje vertical 26, se ha dimensionado ¥y accionado
de modo que los distintos brazos de aleta agarran a un
sacoyque llega en direccidn longitudinal,casi a la vez
con el choque de su esquina anterior contra el salieiuite
inversor 24 cn la zona de las coquinas posteriores , aze=
lerando ol proceso de giro em 902, resultando un trata-
miento especialmentg cuidadoso de los gacos por un uligue
de fuerza regular o por la aplicacibn de momentos de giro
aproximadamente iguales a ambos extremos del saco.

Como indica esquematicamente la Fig. 6, la estibacorsa

de horguilla 4 en forma de garras se mueve en una curva

‘de via 27 esencialmente rectangular ¥y cerrada, que se ine

dica esquemAticamente,de manera que las distintas garras
298 de la estibadora de horquilla pueden levantarse entre
los carriles de soporte fijos de la estacibn intermedia 2,
para coger una capa de sacos terminadae. A continuacibdn se
mueven delante de los separadores fundamentalmente vertie=
cales 3, v se bajan hasta alcanzar la paleta de carga 6

o una capa colocada anteriormente sobre la misma. Colo-
cando la capa de sacos sobre la paleta, las garras son
retiradas por los separadores 3, volviendo la estibadora
de horquilla a su posicidn de salida para un nuevo pro-
cegos ALl contrario que en las construcciones anteriores,
en las que el movimiento de bajada de la estibadora de

horquilla tenia que producirse hasta la posicibn mhs baja
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de la paleta de carga, puede mantenerse muy baja la
componente de movimiento vertical de la estibadora de
horquilla, resultando un ahorro de tiempo decisivo, que
puede aprovecharse en otros puntos del dispositivo para
un tratamiento cuidadosoc de los sacos, sobre todo para
frenar los sacos al final de la via de rosillos de 2an-
trada, tal como se describid antes.

Por lo demis cada garra de horquilla 28 (Figs. 8 17 9)
se ha conformado de forma hueca y provisto en la zoi. de
su pared superior de unos orificios 29, por los cuales
sale ¢l aire comprimido aportado a través de una viga de
unidn hueca 30 (Fige. 6), lo que contribuye a una retirada
cuidadosa de las garras de horquilla por debajo de lous

sacog, por lo gue también este movimiento de retirada pue-

‘de acelerarse fuertcemente,

Como minimo las garras centrales de la horquilla 28
disponen de unos listones de guia redondeados 31 (Fig, 9),
que sirven para evitar que en una de las asi llamadas for=
maciones de cuatro en chimenea de la respectiva capa dé
sacos,el saco I contiguo a los extremos libres de las
garras de horquilla, alojado transversalmente con respecto
al movimiento de retroceso de las garras de horguilla,
gire con su zona indicada con rayas en la Fige. 10 al ine
+erior del espacio hueco , durante el retroceso de las
garras de horquilla, ya que un giro seria perjudicial para
la regularidad de la capa de sacos al colocarla sobre la
paleta de carga o sobre una capa de sacos colocada ante=
riormente,

Como se ve en la Fig. 11, la paleta de carga 6 se aloja

sobre una via de rodillos de transporte 32 accionable,



10

15

20

25

30

quoe se desplaza sobre carriles 34 por medio de una
unidad de cilindro de émbolo 33 accionada neumatica o
hidraulicamente, estando los carriles 34 dispuestos en
un carro de elevacibén 36 desplazable verticalmente en
direccibn de una flecha doble 35.

El modo de funcionamiento de esta parte del disposi-
tivo ca tal, que el carro de elevacidn 36 con la via Je
rodillos de transporte 32 y la paleta de carga vacia €
apoyada sobre &éota, se conduce en primer lugar a st
posicidén mas elevada, colocfindose la primera capa GC

sacos de la forma antes descrita y por medio de la esti=-

badora de horquilla 4. A continuacién el carro de ¢livacidn

36 baja cn la altura de una capa de sacos, colocandoie
la siguiente capa de gacos sobre la anteriormente pu2zta,
hasta formar finalmente toda la pilae E1l desplazamienxd
de la via de transporte 32 a lo largo de los carriles 34
ge preve , para que despubs de cada colocacifn de las
reospectivas capas de sacos, &stos coan retirados por los
geparadores, subsandndose de esta manera una posible
retencibn de los sacos producida durante la colocacidn,
para conseguir unas capas de sacos totalmente regulares.
La ligera retencibn, que se produce al principio, y el
consiguiente ligero solapamiento lateral, pueden compen-
sarse de modo conocido medliante una ligera inclinacibn
del extremo superior de los separadores en direccibn a
la pila de sacos.

Lag cintas ritmicas 11 y 12 no representadas en detalle
paran en caso necesario por un espacio corto de tiempo los
sacos (fracciones de segundos), para conducirlos con el

ritmo preciso a la via de rodillos de entrada 1, porque
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todos los elementos conectados en serie con la via de
rodillos de entrada 1 del dispositivo han de funcionar
con un ritmo muy preciso, siendo los tiempos de este
ritmo unas fracciones de segundos. Cuando se pretende
un rendimiento medio, puede ser suficiente uma sola cin-
ta ritmica. No obstante en caso de rendimicntos altos de
hasta 2,600 sacos por'hora, son necesarias dos cintas
ritmicas, para evitar con seguridad una deformacibn de la
posicin de sacos , antesz del transporte a la via de ivo=-
dillos de entradas

Los ejemplos de realizacidn pueden modificarse natural-
mente de muchas maneras, sin abandonar por ello la wdéa
principal del invento. El carro de elevacibén 36 por woizm-
plo puede bajarse en escalones mayorés no corresponuls.e-
tes a la altura de una capa de sacos, en cuyo caso dnbari
elegirse un movimiento de bajada mayor lo correspondiens
temente escalonado de la estibadora de horquilla 4. En
lugar de una rueda de aletas seria posible elegir otra
forma de un acelerador de inversidén, por ejemplo un Gnico
brazo giratorio, gque ejecuta un movimiento de vaiven ¥y
ataca en la zcna de las esquinas posteriores del respeé-
tivo saco que llega, Dada la pequefia componente de movi=-
miento vertical necesaria, el accionamiento para la estie
badora de horquilla % puede conformarse de forma mucho mas
sencilla que para la construccidn conocida hasta ahora, en
la cual es necesario un movimiento vertical por la altura
completa de la pila, pudiéndose emplear en su caso en
lugar del carro de rodadura de desplazamiento horizontal
con un bastidor de guia vertical para la estibadora de

horquilla, un mecanismo de movimlento curvilineo combinado



10

15

20

o un simple carro de rodadura de desplazamiento horizon-~
tal con varillas direccionales paralelas fijadas arti-
culadamente en el carroc, gue porian la estibadora de hor~
quilla y se mueven de forma circulara La paleta de carga
vacia puede acercarse siempre con la via de rodillos de
transporte 32 en su posicidn superior, y no, comec hasta
ahora, en su posicion inferiorsTodo el dispositivec para
el asl llamado empaquetado sin paletas, es decir, pera la
fabricacidn de una pila recubierta por todos los 1laders deo
una lamina de contraccifn con huecos para la colocacion
de elementos de elevacibn, puede emplearse naturalmente
también sin paletas de carga, porque la pila se puede
formar simplemente sobre la via de rodillos de transporte
32, En lugar de las cintas ritmicas 11, 12 se podria
utilizar también una via de rodillos de retencidn, «tce

La presente solicitud que corresponde a la depogitada
en Alemania bajo el nimero P 28 31 621.4, de fecha 19
de Julio de 1978, se acoge a los beneficios del articulo
51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industriale

NOTA
Se declara como de propiedad y novedad para todo el

territorio espafiol, el contenido de las siguientes:
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Reivindicaciones

VUjgpositivo para el apilamiento por capas de mercan=-
cias por piezas sobre una paleta, con una via de ro-
dillos de entrada gue presenta un listdén de tope v

una estacidn intermedia conectada detras de &sta y
formada por carri%es de soporte fijos, en la que ias
mecancias por piezas aportadas por una instalacidu

de transporte de la via de rodillos de entrada s¢ co-
locan por capas mediante un elemento de trasladc, 77
con una estibadora de horquilla movida en una curva de
via cerrada, que recoge respectivamente una caps iz
piezas en la estacidn intermedia, levantandola, uio-
viitndola delante de unos separadores egencialmente ver=-
ticales y bajandola a la paleta de carga, sienda
retirada posteriormente por lo separadores, caracteri=-
zado porque los rodillos de la via de rodillos de en=-
trada (1) pueden accionarse con una velocidad que dis=-
minuye hacia el listdn de tope (13), porque el listén
de tope (13) puede separarse de las piezas {8) después
de la formacibdn de una fila de piezas, antes de la
puesta en marcha del elemento de traslado para el ,
transporte de la fila de piezas a la estacibn intermedia
(2) y porque la paleta de carga (6) en principio vacia
puede bajarse desde su posicidn mis alta a su posicidn

mis haja, mientras se forma la pila.

Dispositiveo para el apilamiento por capas de mercan=-
cias por piezas sobre una paleta, segin la reivindi-

cacidn 12 caracterizado porque los rodillos de la via
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de rodillos de entrada (1) pueden accionarse por gru=-
pos (A4B,C), conectéandose y desconectandaose por sepa-

rado los distintos accionamientose.

Dispositivo para el apilamiento por capas de mercan=
cias por piezas sobre una paleta, segin la reivindi-
cacibn 18 caracterizade porque los rodillos del mismo
dismetro de la via de rodillos de entrada pueden ser
accionados por unos medios de accionamiento, que pre=~
sentan un diametro creciente hacia el 1listdn de ione
y que se¢ accionan con un organo de accionamiento sin
fin com@n, como una cadena, una correa trapezoidal o

similar, como por ejemplo pifiones, poleas, etc.

Dispositivo para el apilamiento por capas de meraad=
cias por pilezas sobre una paleta, segin la reivindi-
cacidén 18 o una de las siguientes caracterizado porgqgue
los primeros rodillos de la via de rodillos de entrada

presentan unas superficies reforzantes de la friccibn,.

Dispositivo para el apilamiento por capas de mercan=
cias por piezas sobre una paleta, segin la reivindica-
cibn 18 o una de las siguientes caracterizado porque
por lo menos los filtimos rodillos de la via de rodillos
de entrada (1) presentan un casquillo exterior girato-

rio frente a su niicleo accionado.

Dispositivo para el apilamiento poi <apas de mcrcan-
cias por piezas sobre una paleta, segin la reivindica~

cidén 12 o una de las siguientes caracterizado porque

(1)
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el 1listdn de tope (13) puede separarse girando por me-

diov ude unas varillas en paralelograma (18) accionables.

Dispositivo para el apilamiento por capas de mercan-
cias por piezas sobre una paleta, segin la reivindica-
cidn 18 o una de las siguientes , cuya instalacibn de
transporte presenta un saliente inversor para el giro
de las piezas que llegan en 902, caracterizado porque

al saliente inversor (24) se asigna un acelerador de

- inversibn (25).

8u=

¢~

10,

Dispositivo para el apilamiento por capas de mercan-
cias por piezas sobre una paleta, segin la reivirdica-
eibn 72 caracterizado porgue el acelerador de invar=
sibn se ha conformado como una rueda de aletas ‘051
alojada giratoriamente cerca del saliente inversor (24),
que se puede accionar con velocidad creciente en la

zona segmentada eficaz de cada aletas

Dispositivo para el apilamiento por capas de mercan=~
cias por piezas sobre una paleta, segin la reivindica-
cidn 18 o una de las siguientes caracterizado porque
las distintas garras (28) de la estibadora de horquilla
(4) conformadas huecas se cargan a través de una viga
de unidn hueca (30) con aire comprimido, que sale por
unes orificios (29) dispuestos en la superficie opuesta

a las piezas de mercancia (S).

Dispositivo para el apilamiento por capas de mercan-

cias por piezas sobre una paleta, segtin la reivindicaw-
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caidn 13 o una de las siguientes caracterizado proqgue
por lo menos las garras centrales (28) de la estibha-
dora de horquilla (4) estan provistas de listones de

guila (31) superiores.

Dispositivo para el apilamiento por capas de meycan-
cias por piezas sobre una paleta, segin la reivindica—
cibn 12 o una de las siguientes caracterizado porque
la instalacidén de transporte conectada por delanta pre=-
senta como minimo un érgano de transporte (11,i2) di~
rectamente contiguo a la via de rodillos de entrada

(1), que se conecta y desconecta por separado.

DISPOSITIVO PARA EL APILAMIENTO POR CAPAS DE MERCAN-
CIAS POR PIEZAS SOBRE UNA PALETA,

ello conforme se describe y reivindica en la presente

memoria que consta de VEINTIUNA hojas, escritas a maquina

por una sola de sus caras y dibujoes que la ilustran,

Madrid, 22 de Mayo de 1.979

. GONZA
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