ES 2 152 309 T3

(F?K'II'CIEIH'IAEESSYPAI\'/\IIA(\)IIQ_QA%E @Nﬂmero de publicacién: 2 152 309
GDint. C1.7: HO1J 37/30, GOIN 21/00
ESPANA G21K 5/10, B61B 10/02
B65B 55/16, A23L 3/26

®) TRADUCCION DE PATENTE EUROPEA T3

Niumero de solicitud europea: 94911651.1

Fecha de presentacién : 16.03.1994

@ Numero de publicacién de la solicitud: 0 746 870
Fecha de publicacién de la solicitud: 11.12.1996

Titulo: Sistema de irradiacion que utiliza portaarticulos transportados por transportadores.

Prioridad: 19.03.1993 US 33392 @Titular/es: THE TITAN CORPORATION
3033 Science Park Road
San Diego, California 92121, US

Fecha de la publicacién de la mencién BOPI: @Inventor/es: Peck, Richard O.;
01.02.2001 Pageau, Gary Michael;

Williams, Colin Brian;

Allen, John Thomas;

Wickersham, Bernard G.;

Bisgrove, Leonard C. y

Sellers, Bruce D.

Fecha de la publicacién del folleto de patente: Agente: Aguilar Forment, Doménec
01.02.2001

Aviso:  En el plazo de nueve meses a contar desde la fecha de publicacién en el Boletin europeo de patentes,
de la mencién de concesidn de la patente europea, cualquier persona podrd oponerse ante la Oficina
Europea de Patentes a la patente concedida. La oposicion deberd formularse por escrito y estar
motivada; sélo se considerard como formulada una vez que se haya realizado el pago de la tasa de
oposicién (art® 99.1 del Convenio sobre concesién de Patentes Europeas).

Venta de fasciculos: Oficina Espaifiola de Patentes y Marcas. C/Panam4&, 1 — 28036 Madrid



1 ES 2 152 309 T3 2

DESCRIPCION

Sistema de irradiacién que utiliza portaarticu-
los transportados por transportadores.

La presente invencion se refiere de manera ge-
neral a sistemas de irradiaciéon que utilizan un
transportador para transportar articulos por de-
lante y mds alld (en lo que sigue: “mds alld”)
de una fuente de radiaciéon y estd particular-
mente dirigida a sistemas de transportadores que
transportan portaarticulos més alld de una ubi-
cacion dada, y a los portaarticulos utilizados con
aquéllos.

Se utilizan sistemas de irradiacién para irra-
diar articulos, tales como alimentos, ttiles de ali-
mentacion, dispositivos médicos, productos para
consumidores, cosméticos y productos residua-
les y sus contenedores, con radiacién electro-
magnética de alta energia, tal como un haz de
electrones, rayos X y microondas, con la finali-
dad de esterilizar tales articulos.

El documento US-A-3 564 241 describe un
aparato de sistema de irradiacion, que incluye un
transportador de proceso para transportar por-
taarticulos més alld de una fuente de radiacion
a una primera velocidad; un transportador de
transporte para transportar los portaarticulos
desde un &rea de carga a una segunda velocidad
que difiere de dicha primera velocidad; y un trans-
portador de carga para transportar los portaarti-
culos desde el transportador de transporte para
posicionar los portaarticulos sobre el transporta-
dor de proceso de tal manera que cuando los por-
taarticulos estdn posicionados sobre el transpor-
tador de proceso existe una distancia predetermi-
nada de separacién entre portaarticulos posicio-
nados contiguos. Después de que se ha irradiado
un primer lado de los articulos llevados por un
portaarticulos dado, el portaarticulos es reorien-
tado para retransportarlo mas alld de la fuente
de radiaciéon mediante el transportador de pro-
ceso de modo que se irradie un segundo lado de
los articulos llevados.

El documento US-A-4 852 138 describe un
aparato de sistema de irradiacién, que incluye
una pluralidad de lineas de transportadores para
transportar portaarticulos méas alla de fuentes de
radiacion, de tal manera que se irradien ambas
caras de los articulos llevados por los portaarti-
culos.

Sumario de la invencién

La presente invencién proporciona un apa-
rato de sistema de irradiacién, que comprende
una pluralidad de portaarticulos; un transporta-
dor de proceso para transportar los portaarticulos
maés alld de una fuente de radiacién a una pri-
mera velocidad; un transportador de transporte
para transportar los portaarticulos desde un area
de carga a una segunda velocidad que difiere de
dicha primera velocidad; y un transportador de
carga adaptado para sujetar los portaarticulos y
para transportar los portaarticulos sujetos desde
el transportador de transporte para posicionar
los portaarticulos sobre el transportador de pro-
ceso de tal manera que cuando los portaarticu-
los estdn posicionados sobre el transportador de
proceso existe una distancia predeterminada de
separacion entre portaarticulos posicionados con-
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tiguos;

caracterizado porque un controlador hace va-
riar la velocidad del transportador de carga du-
rante dicho transporte mediante el transportador
de carga.

Ventajosamente, los portaarticulos tienen una
longitud maxima y el transportador de transporte
es un transportador elevado motorizado/libre que
tiene una cadena moévil y pinzas que estan fija-
das a la cadena a intervalos mayores que la lon-
gitud méxima de los portaarticulos para sujetar
los portaarticulos para transportar los portaar-
ticulos, soltdndose dicha pinza de uno de dichos
portaarticulos cuando dicho portaarticulos queda
retenido contra el movimiento por lo menos por
una fuerza predeterminada de retencién, caracte-
rizdndose el aparato por

un escape situado junto al transportador de
transporte para retener dichos portaarticulos con
por lo menos dicha fuerza predeterminada de re-
tencién en un punto de soltado desde el cual uno
de dichos portaarticulos es transportado desde el
transportador de transporte mediante el trans-
portador de carga; y

un controlador acoplado al transportador de
carga y adaptado, de acuerdo con la velocidad
del transportador de proceso, para causar que el
transportador de carga sujete dicho portaarticu-
los retenido para el transporte mediante el trans-
portador de carga y supere la retencién aplicada
por el escape en un momento de soltado, lo que
origina que dicho portaarticulos sea posicionado
sobre el transportador de proceso a la distancia
predeterminada de separaciéon desde otro de di-
chos portaarticulos previamente posicionado so-
bre el transportador de proceso después de que
el transportador de carga transporte dicho por-
taarticulos desde el transportador de transporte
al transportador de proceso a dicha velocidad va-
riada.

Preferentemente, cada portaarticulos incluye
organos extremos segun lo define la direccién en
la cual los portaarticulos son transportados me-
diante el transportador de proceso,

caracterizandose el aparato porque los orga-
nos extremos tienen montantes de soporte dis-
puestos en el exterior de dichos 6rganos extremos,
estando los montantes dispuestos de manera dife-
rente en uno de dichos 6rganos extremos que en el
otro érgano extremo, de modo que los montantes
de uno de dichos portaarticulos no puedan entrar
en contacto con los montantes de otro de dichos
portaarticulos posicionado junto al mismo sobre
el transportador de proceso con la misma orien-
tacion lateral que el primero de dichos portaar-
ticulos a pesar de la orientaciéon de un extremo
a otro de los portaarticulos, por lo que los por-
taarticulos pueden posicionarse mas cerca unos
de otros que lo que seria posible si los montantes
de uno de dichos portaarticulos pudieran entrar
en contacto con los montantes de otro de dichos
portaarticulos cuando dichos portaarticulos estan
posicionados uno junto al otro sobre el transpor-
tador de proceso con dicha misma orientacion la-
teral.

En una realizacién preferida, la fuente de ra-
diacién esta dispuesta a lo largo de un eje aproxi-
madamente horizontal y el transportador de pro-
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ceso estd dispuesto en relaciéon con la fuente de
radiaciéon de tal manera que los articulos trans-
portados por los portaarticulos que tienen una
primera orientacién horizontal reciban radiaciéon
que incide sobre un primer lado de los articulos;
y un transportador de redirigido estd acoplado
al transportador de proceso para reorientar los
portaarticulos para el retransporte mas alla de la
fuente de radiacién mediante el transportador de
proceso, de modo que un segundo lado de dichos
articulos transportados, opuesto a dicho primer
lado, reciba radiacién incidente desde la fuente
de radiacién,

caracterizandose el aparato por medios para
detectar si uno de dichos portaarticulos transpor-
tado desde el transportador de proceso ha sido o
no reorientado; y

por medios acoplados a los medios de de-
teccién para dirigir dicho portaarticulos al trans-
portador de redirigido cuando los medios de de-
teccion detectan que dicho portaarticulos no ha
sido reorientado y para dirigir dicho portaarti-
culos para el transporte a un area de descarga
cuando los medios de detecciéon detectan que di-
cho portaarticulos ha sido redirigido.

Ventajosamente, la fuente de radiacion estd
adaptada para escanear articulos transportados
por los portaarticulos que estdn siendo transpor-
tados mediante el transportador de proceso, con
un haz de radiacién que escanea los articulos
transportados a un régimen dado en un plano per-
pendicular a la direccién de transporte, caracte-
rizadndose el aparato por

medios adaptados para medir una velocidad a
la cual dicho portaarticulos estd siendo transpor-
tado mas alla de la fuente de radiacién;

medios adaptados para procesar dichas medi-
ciones a fin de determinar si dicha velocidad de
transporte de los portaarticulos estd fuera de una
franja dada; y

medios que responden a dichos medios de pro-
cesado para interrumpir tanto la radiacién proce-
dente de dicha fuente de radiacién como dicho
transporte mediante el transportador de proceso,
cuando los medios de procesado determinan que
la velocidad de transporte de los portaarticulos
estd fuera de dicha franja dada.

Otras caracteristicas de la presente invencién
se especifican en las reivindicaciones y se descri-
ben con relacion a la descripcién detallada de las
realizaciones preferidas.

Breve descripcion de los dibujos

La Figura 1 ilustra una realizaciéon preferida
de los sistemas de irradiaciéon de la presente in-
vencion, no ilustrandose el techo ni la parte su-
perior de las paredes de la carcasa para ilustrar
mejor el sistema de irradiacién contenido en ésta.

La Figura 2 ilustra una parte del sistema ilus-
trado en la Figura 1, segin se ve desde una pers-
pectiva diferente.

La Figura 3A es una vista en alzado lateral de
un portaarticulos incluido en el sistema ilustrado
en las Figuras 1 y 2.

La Figura 3B es una vista en alzado por un
extremo del portaarticulos de la Figura 3A sopor-
tado por una pista elevada.

La Figura 3C es una vista en planta por en-
cima del portaarticulos de las Figuras 3A y 3B.
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La Figura 4 es una vista en planta por encima
de varios portaarticulos que estan soportados por
una parte del transportador de transporte antes
del transporte mediante el transportador de carga
y de varios portaarticulos que estan siendo trans-
portados por el transportador de proceso después
de haber sido transportados por el transportador
de carga.

La Figura 5A es una vista en alzado por el ex-
tremo del transportador de carga y de una parte
del transportador de proceso mostrados en la Fi-
gura 4.

La Figura 5B es una vista en alzado lateral del
transportador de carga y de una parte del trans-
portador de proceso mostrados en la Figura 4.

La Figura 6A es una vista en planta por en-
cima del transportador de proceso y de una parte
solapante del transportador de carga incluidos en
el sistema ilustrado en las Figuras 1 y 2.

La Figura 6B es una vista en alzado lateral del
transportador de proceso mostrado en la Figura
6A con la parte del transportador de transporte
dispuesta encima del transportador de proceso,
e ilustrandose también varios portaarticulos so-
portados y transportados por el transportador de
proceso.

La Figura 7TA es una curva caracteristica de la
velocidad del transportador de carga en funcién
del tiempo.

La Figura 7B es una curva caracteristica de la
distancia por la cual cada portaarticulos es trans-
portado por el transportador de carga en funcién
del tiempo, teniendo la Figura 7B la misma escala
de tiempos que la Figura TA.

La Figura 8A es una vista en planta por en-
cima de una cremallera montada junto a un trans-
portador de redirigido en el sistema de trans-
portadores ilustrado en la Figura 1 para suje-
tar el portaarticulos para reorientarlo en giro,
mostrandose unas partes internas de la cremallera
por medio de lineas de trazos.

La Figura 8B es una vista en alzado por un
extremo de la cremallera ilustrada en la Figura 8 A
en combinacién con un portaarticulos soportado
por una pista elevada, ilustrandose solamente la
parte superior del portaarticulos.

La Figura 9 es un esquema de los tubos
del transportador de transporte elevado motori-
zado/libre en el drea de carga y descarga para el
sistema de transportadores ilustrado en las Figu-
ras 1 y 2 junto con el controlador del sistema y
el accionamiento por cadenas y unos medios de
tensado de las cadenas para la parte motorizada
del transportador de transporte.

Descripcion detallada

Con referencia a las Figuras 1 y 2, una rea-
lizacién preferida del sistema de radiacion de la
presente invencién incluye una fuente 10 de ra-
diacién, un sistema de transportadores que in-
cluye un transportador elevado 12 de transporte,
un transportador 13 de carga, un transportador
14 de proceso y un transportador 15 de redirigido,
una pluralidad de portaarticulos 17, un circuito
18 de control del sistema y una carcasa 19. El
controlador 18 del sistema esta situado fuera de
la carcasa 19.

La fuente 10 de radiacion es un acelerador li-
neal de 10 millones de electrén-voltios que propor-
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ciona un haz de electrones para irradiar articulos
transportados por delante y mas alld de la fuente
10 de radiacién por el transportador 14 de pro-
ceso. La fuente 10 de radiacién estd dispuesta a lo
largo de un eje aproximadamente horizontal y es-
canea articulos de los portaarticulos 17 que estan
siendo transportados por el transportador 14 de
proceso con un haz de radiaciéon que escanea los
articulos transportados a un régimen dado en un
plano perpendicular a la direccién de transporte.

El transportador 12 de transporte es un trans-
portador elevado motorizado/libre que incluye
una pista 20 y un tubo hendido 21 (Figuras 4,
5B, 6B y 9) que contiene una cadena 54 accionada
continuamente con pinzas 55 fijadas a la misma
dispuestas junto a la pista 20 excepto en el area
34 de carga y en el area 98 de descarga, en donde
la pista estd dispuesta a lo largo de un trayecto
diferente que el tubo 21, y excepto en el punto
en el que la pista 20 pasa sobre el transportador
13 de carga y el transportador 14 de proceso, en
donde el tubo 21 estd elevado con respecto a la
pista 20. La pista 20 también es un tubo hendido.

El uso de un transportador motorizado/libre
como el transportador 12 de transporte permite
que diferentes portaarticulos 17 sean transporta-
dos a través del sistema de transportadores a dife-
rentes velocidades requeridas de conformidad con
el lugar del sistema de transportadores al que se
transportan los portaarticulos 17, debido a que
tal transporte por diferentes partes del sistema
puede o bien estar motorizado y realizarse asi a
la velocidad del transportador 12 de transporte,
o bien estar libre de la motorizacién del trans-
portador de transporte y realizarse asi a una ve-
locidad independiente de la velocidad del trans-
portador 12 de transporte, manteniendo al mismo
tiempo el contacto con la pista 20 del transporta-
dor 12 de transporte, de modo que el transporte
de cada portaarticulos 17 por el transportador 12
de transporte pueda ser reanudado después de un
intervalo durante el cual el portaarticulos 17 no
es transportado por el transportador 12 de trans-
porte.

La carcasa 19 incluye un piso 22, un techo (no
ilustrado) y un juego de paredes 23, 24, 25, 26,
27, 28, todo lo cual estd fabricado de material de
blindaje contra la radiacién, tal como hormigén
armado. Una barrera 29 contra el haz estd dis-
puesta en el lado opuesto del transportador 14 de
proceso respecto a la fuente 10 de radiacién. La
carcasa 19 define una cdmara 30 de proceso en la
cual estan dispuestas la fuente 10 de radiacién y
una parte del transportador 12 de transporte, una
entrada 31 en la cdAmara 30 para el transportador
12 de transporte y un paso 32 para el transporta-
dor 12 de transporte que conduce a la entrada 31
en la cdmara 30. Otra parte del transportador 12
de transporte esta situada en un area 34 de carga
en el exterior del juego de paredes 23, 24, 25, 26,
27, 28 y esta blindada por el juego de paredes 23,
24, 25, 26, 27, 28 respecto a la radiacién emitida
por la fuente 10 de radiacién.

Una primera pared 23 estd dispuesta frente
a la fuente 10 de radiacién para absorber la ra-
diacién recibida directamente de la fuente 10 de
radiaciéon. La primera pared 23 tiene un grosor
de aproximadamente 3 m (diez pies).
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Una segunda pared 24 estd dispuesta detras de
la fuente 10 de radiacién y opuesta a la primera
pared 23 para absorber radiacién procedente de
la fuente 10 de radiacion que se refleja dentro de
la camara 30 de proceso. La segunda pared 24
tien§ un grosor de aproximadamente 2,13 m (siete
pies).

Una tercera pared 25 estd dispuesta a un lado
de la fuente 10 de radiacién y conecta la primera
pared 23 con la segunda pared 24 para absorber la
radiacion reflejada. La tercera pared 25 tiene un
grosor de aproximadamente 2,13 m (siete pies).

Una cuarta pared 26 esta dispuesta en el otro
lado de la fuente 10 de radiaciéon para absorber
la radiacién reflejada. La cuarta pared 26 esta
conectada a la primera pared 23 y estd separada
de la segunda pared 24 para definir la entrada 31
en la caAmara 30 de proceso para el transportador
12 de transporte. La cuarta pared 26 tiene un
grosor de aproximadamente 2,13 m (siete pies).

Una quinta pared 27 estd conectada a la
cuarta pared 26 y estd dispuesta en relacién con
la segunda pared 24 para definir el paso 32 para el
transportador 12 de transporte entre la segunda
pared 24 y la quinta pared 27 y para absorber
dicha radiacién reflejada que se refleja adicional-
mente a través de la entrada 31 desde la camara
30 de proceso. La quinta pared tiene un grosor
de aproximadamente 2,13 m (siete pies) junto a la
entrada 31 y tiene un grosor de aproximadamente
0,91 m (tres pies) junto al paso 32.

Una sexta pared 28 estd conectada a la se-
gunda pared 24 y estd dispuesta en relacién con
la quinta pared 27 para definir una abertura 36
hacia el interior del paso 32 para el transporta-
dor 12 de transporte entre la quinta pared 27 y
la sexta pared 28 y para absorber dicha radiaciéon
reflejada que se refleja adicionalmente a través del
paso 32 desde la cdmara 30 de proceso. La sexta
pared 28 tiene un grosor de aproximadamente 30
cm (un pie).

Para minimizar el tamano de la camara 30 de
proceso y minimizar asi la cantidad de material
de blindaje que se necesita, la pista 20 del trans-
portador de transporte tiene varios codos a 90
grados incluyendo un codo inmediatamente an-
tes del punto en el cual los portaarticulos 17 se
posicionan en el transportador 14 de proceso.

Con referencia a las Figuras 3A, 3B y 3C, un
portaarticulos individual 17 incluye un travesano
superior 38, unos organos extremos 39 segun los
define la direccién en la cual el portaarticulos 17
es transportado por el transportador 14 de pro-
ceso, teniendo los 6rganos extremos 39 unos mon-
tantes 40 de soporte en las superficies exteriores
de los 6rganos extremos 39, y una plataforma 41
para recibir los articulos a estabilizar o cajas 42
de cartén que contienen tales articulos, como se
muestra en las Figuras 1 y 2.

Las cajas individuales 42 de cartén de los
articulos pueden estar dimensionadas de tal forma
que se utilice eficazmente el espacio de expo-
sicién al haz cruzado dentro del portaarticulos
17. Cuando los articulos a esterilizar son alar-
gados, las cajas 42 de cartéon se dimensionan
para que contengan los articulos alargados con
una orientacién tal que, cuando el portaarticu-
los 17 es transportado mas alld de la fuente 10
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de radiacién, los articulos alargados sean irra-
diados aproximadamente de manera normal a la
dimensién larga de los articulos alargados para
lograr con ello una O6ptima esterilidad de los
articulos junto con una éptima eficacia de pro-
duccién de articulos con respecto a la utilizacién
de la energia del haz de radiacién emitido por la
fuente 10 de radiacién a medida que los articulos
son transportados mas alld de la fuente 10 de ra-
diacién.

Un portaarticulos individual 17 incluye ade-
maés un carro 45, un collarin interior 46 que es-
ta fijado de manera no giratoria al carro 45, un
collarin exterior 47 que estd fijado al travesano
superior 38 y acoplado en giro al collarin interior
46, una serie de pasadores 48 fijados al collarin
exterior 47, una lengilieta golpeadora 49 que se
extiende verticalmente desde un lado del collarin
exterior 47, un par de salientes 50 que se extien-
den hacia abajo desde la plataforma 41 a lo largo
del eje longitudinal del portaarticulos 17, una va-
rilla 51 fijada al carro 45 y un par de érganos 52
fijados a la parte inferior de la plataforma 41 en
lados laterales opuestos de la plataforma 41, te-
niendo cada 6rgano 52 un borde dentado 53 que se
extiende hacia abajo desde la plataforma 41. El
carro 45 se desplaza por la pista 20 del transpor-
tador de transporte y suspende giratoriamente el
portaarticulos 17 de la pista 20 del transportador
de transporte.

La lengiieta golpeadora 49 se extiende verti-
calmente desde un lado del portaarticulos 17 para
permitir que se realice una determinacién sobre
si el portaarticulos 17 tiene o no una orientaciéon
predeterminada de giro con respecto al transpor-
tador 14 de proceso.

Las respectivas funciones de los otros elemen-
tos del portaarticulos 17 se describen posterior-
mente aqui con referencia a otros componentes
del sistema de irradiacién con el que cooperan
funcionalmente estos elementos.

Con referencia a las Figuras 1, 2, 4, 5A, 5B,
6A y 6B, el transportador 14 de proceso soporta
los portaarticulos 17 y transporta los portaarti-
culos 17 mas alla de la fuente de radiaciéon a una
primera velocidad; y el transportador 12 de trans-
porte transporta los portaarticulos 17 desde el
area 34 de carga a una segunda velocidad que
difiere de la primera velocidad. A fin de utilizar
mas eficazmente la energia del haz de radiacion
emitido por la fuente 10 de radiacién, el espa-
ciado entre los portaarticulos 17 a medida que son
transportados por el transportador 14 de proceso
mas alld de la fuente 10 de radiacién debe ser el
mas pequeno que sea posible desde el punto de
vista préctico. Para lograr un espaciado cons-
tantemente pequeno entre los portaarticulos 17 a
medida que los portaarticulos son transportados
por el transportador 14 de proceso, el transpor-
tador 13 de carga estd adaptado para sujetar los
portaarticulos 17 y para transportar los portaar-
ticulos sujetos 17 desde el transportador 12 de
transporte al transportador 14 de proceso a una
velocidad que se hace variar durante dicho trans-
porte por medio del transportador 13 de carga de
tal manera que los portaarticulos 17 queden posi-
cionados sobre el transportador 14 de proceso de
modo que exista una distancia predeterminada de
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separacién, tal como de 2,54 cm (una pulgada) en-
tre los portaarticulos 17 posicionados contiguos.
Con un espaciado de 2,54 cm (una pulgada) entre
los portaarticulos 17 que tienen una longitud de
101 cm (cuarenta pulgadas) y con érganos extre-
mos 39 de un grosor de 1,27 cm (media pulgada),
el espacio entre las partes interiores de portaar-
ticulos posicionados contiguos es de aproximada-
mente 5 cm (dos pulgadas) por lo que la eficiencia
o rendimiento de la utilizaciéon de la energia del
haz de radiacién puede ser tan elevada como del
95 por ciento.

Los montantes 40 del portaarticulos estan dis-
puestos de modo diferente en un 6rgano extremo
39 que en el otro 6rgano extremo 39, de modo que
los montantes 40 de un portaarticulos 17 no pue-
den entrar en contacto con los montantes 40 de
otro portaarticulos 17 posicionado junto al pri-
mero en el transportador 14 de proceso con la
misma orientacién lateral que el primer portaar-
ticulos 17, a pesar de la orientacién de un extremo
al otro de los portaarticulos 17; por ello, los por-
taarticulos 17 pueden posicionarse mas cerca en-
tre si en el transportador 14 de proceso que lo
que seria posible si los montantes 40 de un porta-
articulos 17 pudieran entrar en contacto con los
montantes 40 de otro portaarticulos 17 cuando
los portaarticulos 17 estan posicionados uno junto
al otro en el transportador 14 de proceso con la
misma orientacion lateral.

El transportador 12 de transporte incluye
ademds una cadena mévil 54 dentro del tubo hen-
dido 21 junto a la pista 20 y a las pinzas 55 fijadas
a la cadena 54 a intervalos predeterminados. La
cadena 54 es continuamente accionada a través
del tubo 21. La cadena 54 es continuamente ac-
cionada por un motor 56 (Figura 9) de acciona-
miento situado fuera de la carcasa 19. FEl fun-
cionamiento del motor 56 de accionamiento esta
controlado por el controlador 18 del sistema.

La distancia de separacién entre pinzas conti-
guas 55 es mayor que la longitud maxima del por-
taarticulos. Cuando la cadena 54 es accionada a
través de la pista 20, una pinza 55 sujeta la varilla
51 fijada al carro 45 de un portaarticulos 17 para
arrastrar con ello el portaarticulos 17 a lo largo
del trayecto de la pista 20 del transportador de
transporte.

Un escape 57 estd situado junto al transpor-
tador 12 de transporte para retener el borde de-
lantero de un portaarticulos 17 en un punto 58 de
soltado al principio del codo de 90 grados de la
pista 20 del transportador de transporte junto a
un area 59 de organizacion desde la cual los por-
taarticulos 17 son transportados desde el trans-
portador 12 de transporte por el transportador
13 de carga. La velocidad de movimiento de la
cadena 54 del transportador de transporte debe
ser suficientemente grande para garantizar un su-
ministro no interrumpido de portaarticulos 17 en
el drea 59 de organizacién, pero no tan grande que
los portaarticulos 17 sean dafiados por el contacto
entre si cuando se acumulan en el area 59 de or-
ganizaciéon. El escape 57 entra en contacto con
la varilla 51 del portaarticulos 17 para impedir
el movimiento adicional del portaarticulos 17 con
por lo menos una fuerza predeterminada de re-
tencién, hasta que es soltado por el escape 57. La
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fuerza predeterminada de retencién es suficien-
temente grande para causar que la pinza 55 del
transportador de transporte se suelte del carro 45
del portaarticulos retenido 17 cuando la cadena
54, accionada continuamente, del transportador
de transporte mueve la pinza fijada 55 mas alld
del area 59 de organizacién. El nimero de porta-
articulos 17 que se transportan mediante el trans-
portador 12 de transporte a través del sistema
de irradiacién estd idealmente en tal relacion con
las velocidades relativas del transportador 12 de
transporte y del transportador 14 de proceso que
los portaarticulos 17 se acumulan detras del por-
taarticulos 17 retenido por el escape 57. La fuerza
predeterminada de retenciéon proporcionada por
el escape 57 es también suficientemente grande
para causar que las pinzas 55 del transportador
de transporte se suelten de los carros 45 de los
portaarticulos acumulados 17 a medida que la ca-
dena 54, accionada continuamente, del transpor-
tador de transporte mueve las pinzas fijadas 55
mas alld del area 59 de organizacién. La cadena
54 esta elevada desde la pista 20 entre el punto
58 de soltado y el otro lado del transportador 14
de proceso de modo que no sea capaz de sujetarse
de nuevo a un carro 45 de un portaarticulos 17
hasta que el portaarticulos 17 ha sido transpor-
tado mas alld de la fuente 10 de radiacién por el
transportador 14 de proceso.

El escape 57 proporciona un control com-
puesto del movimiento de los portaarticulos 17.
Cuando se suelta un portaarticulos 17, el si-
guiente portaarticulos 17 es detenido por el es-
cape 57 hasta que el primer portaarticulos 17 se
ha movido maés allé del escape 57. Cuando el es-
cape 57 se sujeta de modo que detenga al siguiente
portaarticulos 17 en el punto 58 de soltado, la de-
tencién del escape para el siguiente portaarticu-
los 17 se suelta de modo que la pinza pasante 55
del transportador de transporte pueda sujetar el
carro 45 del siguiente portaarticulos para trans-
portar el siguiente portaarticulos 17 al punto 58
de soltado.

El transportador 13 de carga incluye un par de
cadenas 60, una pinza 61 de bloqueo fijada a las
cadenas 60, una primera rueda dentada 62 de ca-
dena y una segunda rueda dentada 63 de cadena
que estan acopladas a las cadenas 60 para accio-
nar las cadenas 60 por un plano horizontal, y un
motor de accionamiento (no ilustrado) acoplado a
la segunda rueda dentada 63 de cadena. La velo-
cidad del motor de accionamiento estd controlada
por un controlador 65 del transportador de carga
que forma parte del controlador 18 (Figura 9) del
sistema situado en el exterior de la carcasa 19. La
primera rueda dentada 62 de cadena tiene un gran
radio primitivo o de paso que se corresponde con
el radio del codo a 90 grados correspondiente al
codo a 90 grados de la pista 20 del transportador
de transporte, poco antes de que los portaarticu-
los 17 sean posicionados en el transportador 14
de proceso.

La pinza 61 de bloqueo estd dispuesta para
sujetar el saliente delantero 50 fijado a la parte
inferior del portaarticulos 17. La pinza 61 de blo-
queo sujeta el saliente delantero 50 durante tanto
la aceleracién como la deceleracién del portaar-
ticulos 17, mientras el portaarticulos es movido
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mediante el transportador 13 de carga desde el
punto 58 de soltado hasta el transportador 14 de
proceso. La pinza 61 de bloqueo se suelta del sa-
liente delantero 50 cuando la pinza 61 de bloqueo
entre en contacto con una leva (no ilustrada) an-
tes de que la pinza 61 de bloqueo empiece a girar
alrededor de la segunda rueda dentada 63 de ca-
dena.

La pista elevada 20 del transportador 12 de
transporte se extiende sobre el transportador 13
de carga y el transportador 14 de proceso y guia el
transporte de los portaarticulos 17 de modo que
los portaarticulos 17 se coloquen constantemente
en el transportador 14 de proceso en una posicién
predeterminada en relaciéon con la fuente 10 de
radiacion.

El transportador 14 de proceso incluye un pri-
mer par de cadenas Hyvo 66 dentro de una pri-
mera parte 67 del transportador 14 de proceso,
un segundo par de cadenas Hyvo 68 dentro una
segunda parte 69 del transportador 14 de pro-
ceso, una cadena auxiliar 70, tres pinzas 71 uni-
formemente espaciadas fijadas a la cadena auxi-
liar 70, un primer juego de ruedas dentadas 72
de cadena para accionar el primer par de cadenas
Hyvo 66, un segundo juego de ruedas dentadas 73
de cadena para accionar el segundo par de cade-
nas Hyvo 68, un tercer juego de ruedas dentadas
74 de cadena para accionar la cadena auxiliar 70
y un servomotor de accionamiento (no mostrado)
acoplado a cada una de las ruedas dentadas 72,
74 de cadena, que estd en un arbol comtun de ac-
cionamiento. La velocidad del servomotor de ac-
cionamiento estd controlada por un controlador
76 (Figura 9) del transportador de proceso, que
forma parte del controlador 18 del sistema situado
fuera de la carcasa 19.

Las cadenas Hyvo 66, 68 del transportador 14
de proceso soportan los portaarticulos 17 y trans-
portan los portaarticulos 17 mas alld de la fuente
10 de radiaciéon a medida que las cadenas Hyvo
66, 68 son accionadas por el servomotor.

Existe un intersticio 77 entre la primera parte
67 del transportador 14 de proceso y la segunda
parte 69 del transportador 14 de proceso. El in-
tersticio 77 estd situado en el punto en el cual el
haz de radiaciéon emitido por la fuente 10 de ra-
diacion escanea los articulos de los portaarticulos
17 transportados mas alld de la fuente 10 de ra-
diaciéon mediante el transportador 14 de proceso,
de modo que el haz de radiacién no incide directa-
mente sobre las cadenas Hyvo 66, 68. La primera
parte 67 del transportador de proceso esta aco-
plada a la segunda parte 69 del transportador de
proceso por otra cadena 79 que es accionada por
ruedas dentadas de cadena incluidas respectiva-
mente en el primer juego de ruedas dentadas 72
de cadena y en el segundo juego de ruedas denta-
das 73 de cadena. La otra cadena 79 estd situada
debajo del escaneo del haz emitido desde la fuente
10 de radiacién. El primer par de cadenas Hyvo
66, el segundo par de cadenas Hyvo 68, la ca-
dena auxiliar 70 y la otra cadena 79 son todos
accionados a la misma velocidad en respuesta a
la energia proporcionada por el servomotor a una
de las ruedas dentadas 72 de cadena del primer
juego.

Después de que el transportador 13 de carga
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posiciona o sitda inicialmente el borde delantero
o de avance de un portaarticulos 17 sobre la pri-
mera parte 67 del transportador 14 de proceso,
una de las tres pinzas 71 fijadas a la cadena auxi-
liar 70 sujeta el lado trasero del saliente delantero
50 en la parte inferior del portaarticulos 17 inme-
diatamente antes de que la pinza 61 de bloqueo
del transportador de transporte se mueva alrede-
dor de la segunda rueda dentada 63 de cadena y se
suelte del saliente delantero 50 del portaarticulos.

La primera parte 67 del transportador de pro-
ceso incluye una seccion 81 de nivel, dentro de
la cual estdn soportados los portaarticulos 17 por
el primer par de cadenas Hyvo 66 mientras son
transportados hacia la fuente 10 de radiaciéon y
mas alld de la misma por el movimiento del pri-
mer par de cadenas Hyvo 66, y una seccién 82
inclinada hacia arriba sobre la cual los portaar-
ticulos 17 transportados por el transportador 13
de carga son posicionados sobre el transportador
14 de proceso de modo que los portaarticulos 17
sean elevados a medida que son posicionados so-
bre el transportador 14 de proceso, de manera que
los portaarticulos 17 no estén soportados por el
transportador elevado 12 de transporte mientras
son transportados mediante el transportador 14
de proceso.

La pinza 71 de la cadena auxiliar sigue su-
jetando el saliente delantero 50 en la parte infe-
rior del portaarticulos 17 a fin de transportar el
portaarticulos a la velocidad del transportador 14
de proceso hasta que el portaarticulos esta total-
mente soportado por las cadenas Hyvo 66 de la
primera parte 67 del transportador de proceso.
La pinza 71 se suelta del saliente delantero 50
cuando es apartada del saliente delantero 50 por
el movimiento descendente de la cadena auxiliar
70 junto al intersticio 77.

El intersticio 77 es de una anchura relativa-
mente pequena, tal que el soporte y el transporte
del portaarticulos 17 son transferidos desde la pri-
mera parte 67 del transportador de proceso hasta
la segunda parte 69 del transportador de proceso
mientras el portaarticulos 17 estd siendo trans-
portado mas alla de la fuente 10 de radiacién.

La segunda parte 69 del transportador de pro-
ceso incluye una seccién 84 de nivel dentro de la
cual los portaarticulos 17 estdn soportados por el
segundo par de cadenas Hyvo 68 mientras estan
siendo transportados mas alla y desde la fuente 10
de radiacién por el movimiento del segundo par de
cadenas Hyvo 66. A medida que un portaarticulos
17 deja la segunda seccién 69 del transportador
de proceso, el portaarticulos 17 es de nuevo so-
portado por la pista 20 del transportador elevado
12 de transporte.

Encima del extremo 85 de descarga de la se-
gunda secciéon 69 del transportador de proceso,
la cadena 54 del transportador 12 de transporte
desciende al mismo nivel que la pista 20 del trans-
portador 12 de transporte, de modo que un por-
taarticulos 17 que deje la segunda seccion 69 del
transportador de proceso puede ser sujetado por
una pinza 55 del transportador de transporte fi-
jada a la cadena 54. Cuando el portaarticulos
17 que deja la segunda seccién 69 del transporta-
dor de proceso es sujetado por una pinza 55 del
transportador de transporte, el portaarticulos 17
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asi sujeto es transportado desde el transportador
14 de proceso a una velocidad que es mayor que
la velocidad del transportador de proceso.

La velocidad del transportador 14 de proceso
es ajustable por una franja relativamente grande
para someter los articulos transportados por los
portaarticulos 17 a una dosificacién prescrita de
radiacion dentro de una franja de dosificaciones
de radiacién. En todos los casos, la velocidad
de la cadena 54 del transportador de transporte
sobrepasa la velocidad del transportador 14 de
proceso. En la realizacién preferida, la velocidad
de movimiento de la cadena 54 del transportador
de transporte es constante.

El controlador 76 del transportador de proceso
controla el servomotor de accionamiento para el
transportador 14 de proceso por medio de un pro-
cesado de datos internos basado en contajes de
codificador de formato de cuadratura. El contro-
lador 76 utiliza un bucle diferencial proporcional
integrado (PID, de las siglas en inglés) a fin de
reducir la diferencia entre una velocidad prede-
terminada que es proporcional a la velocidad se-
leccionada de accionamiento del transportador de
proceso y la velocidad real del rotor del servomo-
tor (segun lo indican los contajes de codificador)
para que sea tan préxima a cero como resulte po-
sible. Seleccionando un codificador con una reso-
lucién suficiente y con tolerancias programables
de errores, los errores de velocidad de acciona-
miento se mantienen dentro de limites prescritos.

El controlador 18 de sistema vigila la exacti-
tud del control de velocidad realizado por el bu-
cle PID haciendo pasar la salida de velocidad del
codificador de accionamiento del transportador
de proceso del controlador 76 del transportador
de proceso a un controlador légico programable
(PLC), que en cada perfodo de puesta al dia del
ciclo de control compara este valor con una veloci-
dad de punto de ajuste mandada por el programa
del PLC. Este método verifica que se logra el valor
de velocidad indicado por el PLC. Si la velocidad
vigilada cae fuera de una franja predeterminada,
el controlador 18 del sistema desactiva todos los
transportadores 12, 13, 14, 15 y la fuente 10 de
radiacién para interrumpir el transporte del por-
taarticulos 17 mas alla de la fuente 10 de radiacién
por medio del transportador 14 de proceso e inte-
rrumpir la emisién de radiacién por medio de la
fuente 10 de radiacién.

El controlador 18 del sistema también mide
continuamente la velocidad real a la cual se esta
transportando el portaarticulos 17 més alld de la
fuente 10 de radiacién. Tal velocidad de trans-
porte de articulos puede diferir de la velocidad
del transportador de proceso si existe un desliza-
miento entre el portaarticulos 17 y el transporta-
dor 14 de proceso y/o si unos medios extranos im-
piden el movimiento del portaarticulos 17. Unos
interruptores 86 y 86a de final de carrera estan
dispuestos respectivamente junto a una de las ca-
denas Hyvo 66, 68, en cada parte 67, 69 del trans-
portador 14 de proceso de modo que entren en
contacto con el borde dentado 53 del 6rgano 52
que se extiende desde el portaarticulos por el lado
del transportador 14 de proceso en el cual estan
situados los interruptores 86, 86a de final de ca-
rrera y que sean hechos funcionar periédicamente
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por tal contacto con el borde dentado 53 a me-
dida que el portaarticulos 17 es transportado me-
diante el transportador 14 de proceso mds alla
de la fuente 10 de radiacién. El controlador 18
del sistema mide la frecuencia de dicho funcio-
namiento de los interruptores 86, 86a de final de
carrera y desactiva todos los transportadores 12,
13, 14, 15 y la fuente 10 de radiacién cuando la
frecuencia medida esta fuera de una franja prede-
terminada de frecuencia, de modo tal que la ve-
locidad a la que es transportado el portaarticulos
17 esta fuera de una franja dada de velocidad.

Una vez el motivo que causd que la velocidad
vigilada del motor de accionamiento del trans-
portador de proceso o la frecuencia medida de
funcionamiento de cualquiera de los interrupto-
res 86, 86a de final de carrera estuvieran fuera de
sus respectivas franjas predeterminadas ha sido
identificado y solucionado, se reanuda el funciona-
miento de todos los transportadores 12, 13, 14, 15
y el funcionamiento de la fuente 10 de radiacién.
Cuando tiene lugar tal reanudacion, el controla-
dor 76 del transportador de proceso controla la
aceleracion y la velocidad de transporte por parte
del servomotor de accionamiento del transporta-
dor de proceso en relacién a un régimen de as-
censo dado del nivel de energia de escaneo y a
una anchura dada del haz de radiacién en la di-
reccion de transporte, de modo tal que la parte
del articulo que se escaneaba cuando tuvo lugar la
interrupcién de irradiacién y el transporte men-
cionados es escaneada con una dosificacién total
de radiacion de pre- y postinterrupcién dentro de
una franja prescrita de dosificacién.

Una vez un portaarticulos 17 estd posicionado
en el transportador 14 de proceso y se esta trans-
portando mas alld de la fuente 10 de radiacién,
no se permite el contacto por parte de un por-
taarticulos siguiente 17 debido a que tal contacto
afectaria al movimiento uniforme del portaarticu-
los 17 mas alld de la fuente 10 de radiacién. El
controlador 65 del transportador de carga con-
trola la aceleracion y la velocidad del transpor-
tador 13 de carga para impedir el contacto entre
los portaarticulos 17 cuando estdn posicionados
sobre el transportador 14 de proceso, de modo
tal que exista una distancia predeterminada en-
tre portaarticulos 17 posicionados contiguos.

Una curva caracteristica de la velocidad del
transportador 13 de carga en funcién del tiempo
se muestra en la Figura TA.

Una curva caracteristica de la distancia por la
cual cada portaarticulos 17 es transportado me-
diante el transportador 13 de carga, en funcién
del tiempo, se muestra en la Figura 7B, que tiene
la misma escala de tiempo que la Figura TA.

Con referencia a la Figura TA, el transporta-
dor 13 de carga empieza el movimiento desde el
punto 58 de soltado en un momento tg, al ser ace-
lerado a un régimen A de aceleracién durante un
periodo de tiempo Tg a una velocidad Sy, que es
mayor que la velocidad S, del transportador 14 de
proceso. Entonces el transportador 13 de carga
transporta el portaarticulos 17 a la velocidad Sy,
durante un periodo variable de tiempo Ty hasta
un tiempo tp cuando el transportador 13 de carga
empieza a desacelerar a un régimen o velocidad de
desaceleracion A j; durante un periodo variable de
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tiempo Tjs que acaba en un tiempo total trans-
currido Tz, desde el tiempo tg cuando la velocidad
del transportador 13 de carga se iguala con la ve-
locidad S, del transportador 14 de proceso con
lo cual el borde delantero del portaarticulos 17 se
coloca en la seccién 82 inclinada hacia arriba del
transportador 14 de proceso.

Con referencia a la Figura 7B, la distancia
Xy en la cual cada portaarticulos 17 es trans-
portado por el transportador 13 de carga durante
el periodo Ty de tiempo es constante segun las
dimensiones del transportador 13 de carga.

Con referencia de nuevo a la Figura 7A, aun-
que la velocidad S, del transportador 14 de pro-
ceso pueda ajustarse en cada ocasién segun las
necesidades de dosificaciéon de radiacién para los
articulos particulares que se estan transportando
mas alla de la fuente de radiacién, en la forma
preferida de realizacion de la presente invencion
el tiempo total transcurrido T, durante el cual el
transportador 13 de carga transporta un portaar-
ticulos 17 desde el punto 58 de soltado al trans-
portador 14 de proceso es constante, a pesar de
la velocidad S, del transportador 14 de proceso.
Ademés, en la realizacién preferida, la velocidad
AR de aceleracién, el periodo Tg de tiempo de
aceleracion, la velocidad Sy, del transportador de
carga durante el periodo Ty entre la aceleracién y
la deceleracién y la velocidad Ay de deceleracién
son todos constantes para todas las velocidades
S, del transportador de proceso.

Por ello, en la realizacién preferida, el tiempo
tp, en el cual el transportador 13 de carga em-
pieza a desacelerar es mas temprano cuanto mas
lenta es la velocidad S, del transportador 14 de
proceso.

El tiempo total transcurrido Tz, desde el mo-
mento o tiempo ty hasta que la velocidad del
transportador 13 de carga se iguala con la veloci-
dad S, del transportador 14 de proceso es igual a
la suma del periodo Tg de tiempo de aceleracién,
del periodo Ty de tiempo variable y del periodo
Tas de tiempo de deceleracién variable.

Tr=Tr+Tv+T; (E. 1)
en la cual
TV:XL-SL2/2AR-(SL2-SP2)/2AM; (E 2)
St
y
_Si-Sp
Ty= A (E. 3)

El intervalo T de tiempo entre el principio del
transporte de portaarticulos sucesivos 17 por me-
dio del transportador 13 de transporte se deter-
mina segun la longitud Lo del portaarticulos 17,
la distancia predeterminada Lg de separacion en-
tre portaarticulos sucesivos 17 mientras son trans-
portados por el transportador 14 de proceso mas
allé de la fuente 10 de radiacién y la velocidad S,
del transportador 14 de proceso.

_L0+LS

T
I S,

(E. 4)
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Para impedir la interferencia entre el porta-
articulos 17 que se suelta sobre el transportador
13 de carga y el siguiente portaarticulos 17, debe
existir un retraso Tp de tiempo antes de que
pueda soltarse el siguiente portaarticulos 17.

El intervalo T; de tiempo debe ser mayor que
la suma del retraso Tp de tiempo de soltado del
portaarticulos més el periodo T, de tiempo para
que el siguiente portaarticulos 17 avance hasta el
punto 58 de soltado mas el periodo T'¢ de tiempo
para que la pinza 55 del transportador de trans-
porte se desplace en una distancia igual a la dis-
tancia X de espaciado entre las pinzas 55 de la
cadena 54.

Ty >TD—|—Tp—|—TG (E 5)

El periodo T, de tiempo depende de la longi-
tud L¢ del portaarticulos 17 y de la velocidad S
de movimiento de las pinzas 55 del transportador
de transporte.

T,==—= E. 6
p ST ( )

El periodo T de tiempo depende de la dis-
tancia X de espaciado entre las pinzas 55 del
transportador de transporte y la velocidad St de
movimiento de las pinzas 55 de transporte.

(E. 7)

A fin de obtener la distancia predeterminada
Lg de separacién entre los portaarticulos sucesi-
vos 17 en el transportador 14 de proceso, el inter-
valo T; de tiempo debe ser también mayor que
el tiempo total Ty en el cual el transportador
13 de carga transporta el portaarticulos 17 maés
el tiempo T¢ requerido para que una pinza 55
del transportador de transporte se desplace por
la distancia X de espaciado de las pinzas.

T >Tr4+Tq (E 8)

El tiempo tp en el cual empieza la decele-
racién del transportador 13 de carga es la suma
del periodo Tg de tiempo de aceleracién mas el
periodo variable Ty de tiempo de la velocidad
constante Sy, del transportador de carga.

tp=Tr+Ty (E 9)

El tiempo minimo tp,,,, en el cual puede em-
pezar la deceleracién por parte del transportador
13 de carga debe ser mayor que el intervalo T¢
de tiempo que empieza en el momento o tiempo
tg de soltado requerido para que un portaarticu-
los 17 se desplace en una distancia X tal que
esté suficientemente lejos del siguiente portaarti-
culos soltado 17 como para impedir el contacto
entre los portaarticulos 17 sucesivamente trans-
portados. La distancia X¢ estd determinada por
las dimensiones geométricas de los portaarticulos
17 y el trayecto recorrido por los portaarticulos 17
desde el punto 58 de soltado alrededor del codo
de 90 grados y luego directamente hacia el trans-
portador 14 de proceso.

tDMIN:TR+TVMIN >Tej (E 10)
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en donde tp,,,, depende de la velocidad minima
Sp.~ del transportador de proceso.

- XL'SL2/2AR-(SL2-SPMIN 2)/2AM

TVMIN_ S;
(E. 11)
y
Xc St
=— T E. 12
To=5, T 2as (E-12)

En la realizacion preferida, la distancia X¢
de separacion es considerablemente mayor que la
longitud L¢ del portaarticulos 17 debido al mo-
vimiento de los portaarticulos 17 alrededor de un
codo de 90 grados, como se ha descrito anterior-
mente.

En realizaciones alternativas preferidas, el
tiempo total Tf durante el cual el transportador
13 de carga transporta un portaarticulos 17 desde
el punto 58 de soltado al transportador 14 de pro-
ceso y/o la velocidad o régimen A de aceleracién
y/o el periodo Tg de tiempo de aceleracién y/o la
velocidad Sy, del transportador de carga durante
el periodo Ty entre la aceleracién y la decele-
racién y/o el régimen o velocidad de deceleracién
A s pueden ajustarse por medio de diferentes ve-
locidades S, del transportador de proceso.

El controlador 65 del transportador de carga
estd programado para establecer la aceleracién
AR y la deceleracién Ay en funcién del tiempo.
Manteniendo el régimen Ap de aceleracién, el
periodo Tg de tiempo de aceleracién, la velo-
cidad Sy, del transportador de carga durante el
periodo Ty entre la aceleracién y la deceleracién
y el régimen A); de deceleracién como constan-
tes para todas las velocidades S, del transporta-
dor de proceso, se simplifica la programacién del
controlador 65 del transportador de carga.

El controlador 65 del transportador de carga
y el controlador 76 del transportador de proceso
tienen ambos una capacidad finita de contajes de
codificador, lo que requiere que el contaje se ini-
cialice periddicamente para evitar el rebosado del
registro de contajes. Para el controlador 65 del
transportador de carga y el controlador 76 del
transportador de proceso, la inicializacién se pro-
duce cuando una pinza 71 de la cadena auxiliar
entra en contacto y por ello hace funcionar un in-
terruptor 87 de final de carrera durante cada ciclo
de movimiento del portaarticulos. Este método
de inicializacién periédica del contaje de los co-
dificadores mantiene la exactitud del sistema al
eliminar errores acumulados de contaje que pro-
ducirian una deriva de posicién y afectaria adver-
samente la confiabilidad del sistema.

Durante el funcionamiento, el punto temporal
en que el transportador 13 de carga empieza a
transportar un portaarticulos desde el punto 58
de soltado se determina restando un valor cal-
culado Ty de tiempo del intervalo total T; de
tiempo. El valor Tg de tiempo estd determinado
por las dimensiones geométricas del transporta-
dor 13 de carga y el transportador 14 de proceso
y la ubicacién del interruptor 87 de final de ca-
rrera que es hecho funcionar por la pinza 71 de la
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cadena auxiliar.

Estando dispuesta la fuente 10 de radiacién a
lo largo de un eje aproximadamente horizontal,
la disposicién del transportador 14 de proceso en
relacion con la fuente 10 de radiacion es tal que
los articulos llevados por los portaarticulos 17 que
tienen una primera orientacién horizontal reciban
la radiacion que incide sobre un primer lado de los
articulos.

El transportador 15 de redirigido se deriva del
transportador 12 de transporte en un desvio 88
de la pista situado mas allé del transportador 14
de proceso y transporta los portaarticulos 17 que
llevan los articulos que han recibido la radiacién
que incide sobre solamente el primer lado de los
articulos.

El funcionamiento del desvio 88 de pista se
produce en respuesta al funcionamiento del uno
o del otro de un par de interruptores 89, 90 de
final de carrera que estdn montados en posiciones
fijas en lados opuestos de la pista 20 del trans-
portador de transporte entre el transportador 14
de proceso y el desvio 88 de pista para detectar si
se ha reorientado o no un portaarticulos 17 trans-
portado desde el transportador 14 de proceso. El
uno o el otro de los interruptores 89, 90 de final
de carrera es hecho funcionar por contacto con la
lengiieta golpeadora 49 que se extiende vertical-
mente desde un lado del collarin exterior 47 del
portaarticulos 17 después de que el portaarticu-
los 17 ha sido transportado mas alld de la fuente
10 de radiacién mediante el transportador 14 de
proceso.

Cuando el portaarticulos 17 que acaba de ser
transportado mas alld de la fuente 10 de radiacién
es orientado de modo tal que la radiaciéon que in-
cide en el primer lado de los articulos del por-
taarticulos 17, la lengiieta golpeadora 49 esta en
el mismo lado del transportador 12 de transporte
que el interruptor 90 de final de carrera, con lo
cual la lengiieta golpeadora 49 entra en contacto
con el interruptor 90 de final de carrera a medida
que el portaarticulos es transportado mas alla del
interruptor 90 de final de carrera para hacer fun-
cionar el interruptor 90 de final de carrera a fin de
hacer que el desvio 88 de pista se haga funcionar
de tal modo que dirija el portaarticulos 17 sobre
el transportador 15 de redirigido.

El transportador 15 de redirigido es también
un transportador elevado motorizado/libre que
incluye una pista que se extiende desde el desvio
88 de pista hasta una conexién 91 de unién pasiva
desde la cual pista los portaarticulos 17 estan sus-
pendidos durante el transporte, y una cadena con
pinzas fijadas a la misma dispuesta a un lado de
la pista del transportador de redirigido de modo
que las pinzas puedan sujetar la varilla 51 fijada
al carro 45 de un portaarticulos 17 para empu-
jar con ello el portaarticulos 17 a lo largo del
trayecto de la pista del transportador de rediri-
gido. La cadena (no ilustrada) del transportador
de redirigido estd acoplada mediante engranajes
(no ilustrados) a la cadena 54 del transportador
de transporte y es por ello accionada a la misma
velocidad que la cadena 54 del transportador de
transporte.

Los portaarticulos 17 transportados por el
transportador 15 de redirigido son reorientados
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alrededor de un eje vertical en 180 grados y trans-
feridos de nuevo encima del transportador 12 de
transporte en la conexién 91 de unién pasiva antes
del area 59 de organizacion para ser retranspor-
tados por el transportador 12 de transporte y el
transportador 13 de carga al transportador 14 de
proceso y para ser retransportados méas alla de
la fuente 10 de radiacién mediante el transporta-
dor 14 de proceso, de modo que un segundo lado
de los articulos transportados, opuesto al primer
lado, recibe la radiacién incidente desde la fuente
10 de radiacion.

El portaarticulos 17 estd construido de modo
que gire de tal manera que pueda reorientarse
alrededor de un eje vertical por cooperacion se-
cuencial con una cremallera 93 dispuesta junto al
transportador 15 de redirigido. Con referencia a
las Figuras 8A y 8B, la cremallera 93 est4 sopor-
tada por un bastidor 94.

Como se ha indicado anteriormente, el carro
45 se desplaza sobre la pista 20 del transportador
de transporte y estd acoplado al érgano travesano
superior 38 del portaarticulos de tal manera que
suspenda giratoriamente el portaarticulos 17 de la
pista 20 del transportador. El collarin interior 46
estd fijado de manera no giratoria al carro 45 y el
collarin exterior 47 esta fijado de manera no gira-
toria al érgano travesano superior 38 de la parte
superior del portaarticulos 17. El collarin exterior
47 puede girar en relacién con el collarin interior
46 y puede por ello girar en relacién con el carro
45 de modo que el portaarticulos 17 pueda girar
en relacién con el transportador 15 de redirigido.

La serie de pasadores 48 fijados al collarin ex-
terior 47 estan orientados verticalmente cuando
el portaarticulos 17 estd suspendido del transpor-
tador 15 de redirigido y estdn por ello dispues-
tos para cooperar o engranar secuencialmente con
los dientes de la cremallera 93, que estd montada
en una posicion fija con respecto a la pista del
transportador 15 de redirigido, de tal forma que
cuando el portaarticulos 17 es transportado me-
diante el transportador 15 de redirigido, la cre-
mallera 93 coopera o engrana secuencialmente
con los pasadores 48 para hacer girar el porta-
articulos 17. La interaccién entre los pasadores
48 y la cremallera 93 hace girar el portaarticulos
en 180 grados.

Un mecanismo de guia que incluye cojinetes
y fiadores acopla el collarin interior 46 con el co-
llarin exterior 47 a fin de mantener la orientaciéon
en giro del portaarticulos 17 cuando el portaarti-
culos 17 no es hecho girar por el engranado de los
pasadores 48 con la cremallera 93.

Dentro del bastidor 94 se hallan soportados
también un primer 6rgano hendido 95 dispuesto
lateralmente en el lado del bastidor 94 opuesto
a la cremallera 93 junto al extremo de entrada
del bastidor 94 y un segundo 6rgano hendido 96
dispuesto lateralmente en el mismo lado del bas-
tidor 94 que la cremallera 93, junto al extremo
de salida del bastidor 94, pero por debajo de la
cremallera 93. Estos dos érganos hendidos 95, 96
estdn dispuestos a la altura de la varilla 51 de
un portaarticulos 17 soportado desde la pista del
transportador 15 de redirigido dentro del basti-
dor 94 de modo que se proporcione una retencién
contra el movimiento lateral del portaarticulos 17
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cuando el portaarticulos 17 es hecho girar por la
interaccion entre los pasadores 48 y la cremallera
93 a medida que el portaarticulos es transportado
a lo largo de la pista del transportador 15 de re-
dirigido.

Un interruptor 92 de final de carrera estd mon-
tado en una posicién fija entre la cremallera 93 y
el desvio 88 de pista para detectar la presencia
de un portaarticulos 17 en la pista 15 de rediri-
gido. El interruptor 92 de final de carrera estd
dispuesto en relacién con la pista del transporta-
dor 15 de redirigido de modo que sea hecho fun-
cionar por contacto con la lengiieta golpeadora 49
que se extiende verticalmente desde un lado del
collarin exterior 47 del portaarticulos 17.

Otro interruptor 97 de final de carrera esta
montado en una posicién fija en relacién con el
transportador 15 de redirigido entre la cremallera
93 y la conexién 91 de unién para detectar si un
portaarticulos 17 transportado sobre el transpor-
tador 15 de redirigido desde el transportador 14
de proceso ha sido o no reorientado en 180 grados
por la cremallera 93. Si el portaarticulos 17 se ha
hecho girar 90 grados alrededor de un eje vertical
mediante la cremallera 93, el interruptor 97 de fi-
nal de carrera es accionado por contacto con la
lengiieta golpeadora 49 que se extiende vertical-
mente desde un lado del collarin exterior 47 del
portaarticulos 17.

Los interruptores 92 y 97 de final de carrera
estdn conectados al controlador 18 del sistema y
cuando la orientacién correcta de un portaarti-
culos 17 no es detectada por el funcionamiento
del interruptor 97 de final de carrera dentro de
un marco predeterminado de tiempo que sigue
al funcionamiento del interruptor 92 de final de
carrera, el controlador 18 del sistema responde
interrumpiendo tanto la radiacion procedente de
la fuente 10 de radiacién como el transporte de
todos los portaarticulos 17 por todos los trans-
portadores 12, 13, 14, 15 del sistema de transpor-
tadores. Después de que el portaarticulos 17 ha
sido orientado correctamente, se reanuda el fun-
cionamiento de todos los transportadores 12, 13,
14, 15 y el funcionamiento de la fuente 10 de ra-
diacién, como se ha descrito anteriormente.

Cuando el portaarticulos 17 que acaba de ser
transportado mas alld de la fuente 10 de radiacién
estd orientado de modo tal que la radiacién in-
cidi6 sobre el segundo lado de los articulos en el
portaarticulos 17, la lengiieta golpeadora 49 esta
en el mismo lado del transportador 12 de trans-
porte que el interruptor 89 de final de carrera,
con lo cual la lenglieta golpeadora 49 entra en
contacto con el interruptor 89 de final de carrera
cuando el portaarticulos es transportado mas alla
del interruptor 89 de final de carrera para hacer
funcionar el interruptor 89 de final de carrera a
fin de hacer que el desvio 88 de pista se haga fun-
cionar de modo que se dirija el portaarticulos 17
sobre una parte prolongada 99 del transportador
12 de transporte para el transporte a un area 98
de descarga.

Otro interruptor 100 de final de carrera esta
montado en una posicion fija en el mismo lado de
la pista 20 del transportador de transporte que
el interruptor 89 de final de carrera y junto a
la parte prolongada 99 del transportador 12 de
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transporte para detectar el momento en el cual el
portaarticulos 17 que acaba de ser transportado
mas alld de la fuente 10 de radiacién esta orien-
tado de tal forma que la radiacién incidié sobre
el segundo lado de los articulos del portaarticulos
17, lo que indica un funcionamiento adecuado del
desvio 88 de pista. El interruptor 100 de final de
carrera es hecho funcionar por el contacto con la
lengiieta golpeadora 49 que se extiende vertical-
mente desde un lado del collarin exterior 47 del
portaarticulos 17 cuando el portaarticulos 17 que
acaba de ser transportado més alld de la fuente
10 de radiacién mediante el transportador 14 de
proceso estd correctamente dirigido por el desvio
88 de pista.

Si el interruptor 100 de final de carrera no es
hecho funcionar dentro de un marco predetermi-
nado de tiempo después del funcionamiento del
interruptor 89 de final de carrera, se detecta un
mal funcionamiento del desvio 88 de pista.

El interruptor 100 de final de carrera esta
conectado al controlador 18 del sistema y si el
interruptor 100 de final de carrera no es hecho
funcionar dentro de un marco predeterminado de
tiempo después del funcionamiento del interrup-
tor 89 de final de carrera, el controlador 18 del
sistema detecta un mal funcionamiento del desvio
88 de pista. Cuando se detecta de esta forma un
mal funcionamiento del desvio 88 de pista, el con-
trolador 18 del sistema responde interrumpiendo
tanto la radiacién procedente de la fuente 10 de
radiaciéon como el transporte de todos los porta-
articulos 17 por parte de todos los transportado-
res 12, 13, 14, 15 del sistema de transportadores.
Después de que el portaarticulos 17 ha sido orien-
tado correctamente, se reanuda el funcionamiento
de todos los transportadores 12, 13, 14, 15 y el
funcionamiento de la fuente 10 de radiacién.

En el drea 34 de carga, hay montada una
maéscara 102 en una posicién fija con respecto
al transportador 12 de transporte para bloquear
el paso de un portaarticulos 17 que no tenga la
lengtieta golpeadora 49 en el lado del portaarti-
culos 17 que recibird la radiacién incidente desde
la fuente 10 de radiacién cuando el portaarticu-
los 17 sea transportado primero mas alld de la
fuente 10 de radiaciéon. La méascara 102 tiene una
abertura que permite el paso del portaarticulos
17 solamente cuando la lengiieta golpeadora 49
estd en dicho lado del portaarticulos 17.

Dentro de la entrada 31 a la caAmara 30 de pro-
ceso y del paso 32, la parte del transportador 12
de transporte que transporta los portaarticulos 17
desde el area 34 de carga hasta la camara 30 de
proceso estd elevada con respecto a la parte pro-
longada 99 del transportador 12 de transporte que
transporta los portaarticulos desde el transporta-
dor 14 de proceso hasta el area 98 de descarga.

Con referencia a la Figura 9, la cadena del
transportador de transporte del interior del tubo
hendido 21 es accionada por una rueda dentada
104 de cadena acoplada al motor 56 de acciona-
miento y pasa alrededor de una rueda dentada
loca 106 de cadena acoplada a un dispositivo 107
de tensado de la cadena. El tubo 20 de pista toma
un camino distinto que el tubo hendido 21 den-
tro del area 98 de descarga y el drea 34 de carga
de modo que los portaarticulos puedan ser dete-

11
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nidos y descargados manualmente. Los portaar-
ticulos 17 son entonces empujados manualmente
a lo largo del camino de la pista 20 hacia el area
34 de carga en donde son cargados con un nuevo
juego de articulos a irradiar. Mas alld del area
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34 de carga, las pistas 20 y 21 se unen de modo
que quede contiguas entre si para permitir que
el transportador 12 de transporte transporte los
portaarticulos 17 hacia el interior de la camara 30
de proceso.
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REIVINDICACIONES

1. Aparato de sistema de irradiacién, que
comprende una pluralidad de portaarticulos (17);
un transportador (14) de proceso para transpor-
tar los portaarticulos més alld de una fuente (10)
de radiacién a una primera velocidad; un trans-
portador (12) de transporte para transportar los
portaarticulos desde un drea (34) de carga a una
segunda velocidad que difiere de dicha primera
velocidad; y un transportador (13) de carga adap-
tado para sujetar los portaarticulos y para trans-
portar los portaarticulos sujetos desde el trans-
portador de transporte para posicionar los porta-
articulos sobre el transportador de proceso de tal
manera que cuando los portaarticulos estdan posi-
cionados sobre el transportador de proceso existe
una distancia predeterminada de separacién entre
portaarticulos posicionados contiguos;

caracterizado porque un controlador (65,
18) hace variar la velocidad del transportador de
carga durante dicho transporte mediante el trans-
portador de carga.

2. Aparato segun la reivindicacién 1, carac-
terizado por un controlador (18) que estd adap-
tado para, segun la velocidad del transportador
(14) de proceso, hacer que el transportador (13)
de carga transporte el portaarticulos (17) a la
misma velocidad que el transportador de proceso
cuando el transportador de carga posiciona el por-
taarticulos sobre el transportador de proceso.

3. Aparato segun la reivindicacién 1 o 2, ca-
racterizado porque, durante dicho transporte
mediante el transportador (13) de carga, di-
cho controlador (18) aumenta dicha velocidad de
transporte mediante el transportador de carga
hasta una velocidad superior a la primera velo-
cidad y luego la reduce gradualmente hasta la
primera velocidad cuando el portaarticulos (17)
estd posicionado sobre el transportador (14) de
proceso.

4. Aparato segtn cualquiera de las reivindica-
ciones anteriores, en el cual los portaarticulos (17)
tienen una longitud maxima y el transportador
(12) de transporte es un transportador elevado
motorizado/libre que tiene una cadena mévil (54)
y pinzas (55) que estén fijadas a la cadena a in-
tervalos mayores que la longitud maxima de los
portaarticulos para sujetar los portaarticulos para
transportar los portaarticulos, y en el cual una
de dichas pinzas se suelta de dicho portaarticulos
cuando dicho portaarticulos queda retenido con-
tra el movimiento por lo menos por una fuerza
predeterminada de retencién, caracterizado por

un escape (57) situado junto al transportador
de transporte para retener dichos portaarticulos
con por lo menos dicha fuerza predeterminada de
retencién en un punto de soltado desde el cual uno
de dichos portaarticulos es transportado desde el
transportador de transporte mediante el trans-
portador (13) de carga; y

un controlador (18) acoplado al transportador
de carga y adaptado, de acuerdo con la velocidad
del transportador (14) de proceso, para causar
que el transportador de carga sujete dicho porta-
articulos retenido para el transporte mediante el
transportador de carga y supere la retencién apli-
cada por el escape en un momento de soltado, lo
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que origina que dicho portaarticulos sea posicio-
nado sobre el transportador de proceso a la dis-
tancia predeterminada de separacion desde otro
de dichos portaarticulos previamente posicionado
sobre el transportador de proceso después de que
el transportador de carga transporte a dicho por-
taarticulos desde el transportador de transporte
al transportador de proceso a dicha velocidad va-
riada.

5. Aparato segiin cualquiera de las reivindica-
ciones anteriores, caracterizado porque el trans-
portador (12) de transporte es un transporta-
dor elevado motorizado/libre que mantiene con-
tacto con los portaarticulos (17) a medida que los
portaarticulos son transportados mas alla de la
fuente (10) de radiacién por el transportador (14)
de proceso a una velocidad independiente de la ve-
locidad del transportador de transporte, y trans-
porta los portaarticulos alejandolos del transpor-
tador de proceso después de que los portaarticulos
han sido transportados més alld de la fuente de
radiacion.

6. Aparato segin la reivindicacién 5, carac-
terizado porque el transportador (14) de pro-
ceso incluye una seccién (81) de nivel que soporta
los portaarticulos (17) mientras los portaarticulos
estan siendo transportados més alld de la fuente
(10) de radiacién y una seccién (82) inclinada ha-
cia arriba sobre la cual los portaarticulos trans-
portados mediante el transportador (13) de carga
son posicionados sobre el transportador (14) de
proceso de modo que los portaarticulos sean ele-
vados cuando son posicionados sobre el transpor-
tador de proceso, de manera que los portaarti-
culos no estén soportados por el transportador
elevado (12) de transporte mientras son transpor-
tados mediante el transportador de proceso mas
alla de la fuente de radiacién.

7. Aparato segun la reivindicacién 1, en el
cual cada portaarticulos (17) incluye 6rganos ex-
tremos (39) segun lo define la direccién en la cual
los portaarticulos son transportados mediante el
transportador (14) de proceso, caracterizado
porque los 6rganos extremos tienen montantes
(40) de soporte dispuestos en el exterior de dichos
organos extremos, estando los montantes dispues-
tos de manera diferente en uno de dichos 6rganos
extremos que en el otro 6rgano extremo, de modo
que los montantes de uno de dichos portaarticu-
los no puedan entrar en contacto con los montan-
tes de otro de dichos portaarticulos posicionado
junto al mismo sobre el transportador de proceso
con la misma orientacion lateral que el primero
de dichos portaarticulos a pesar de la orientacién
de un extremo a otro de los portaarticulos, por
lo que los portaarticulos pueden posicionarse mas
cerca unos de otros que lo que seria posible si los
montantes de uno de dichos portaarticulos pudie-
ran entrar en contacto con los montantes de otro
de dichos portaarticulos cuando dichos portaarti-
culos estan posicionados uno junto al otro sobre el
transportador de proceso con dicha misma orien-
tacién lateral.

8. Aparato segun la reivindicaciéon 1, en el
cual la fuente (10) de radiacién estd dispuesta
a lo largo de un eje aproximadamente horizon-
tal y el transportador (14) de proceso estd dis-
puesto en relacién con la fuente de radiacién de

13
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tal manera que los articulos transportados por los
portaarticulos que tienen una primera orientacién
horizontal reciban radiacién que incide sobre un
primer lado de los articulos; y un transportador
(15) de redirigido estd acoplado al transportador
de proceso para reorientar los portaarticulos para
el retransporte méas alla de la fuente de radiacion
mediante el transportador de proceso, de modo
que un segundo lado de dichos articulos trans-
portados, opuesto a dicho primer lado, reciba ra-
diacion incidente desde la fuente de radiacién,

caracterizado por medios (89, 90) para de-
tectar si uno de dichos portaarticulos (17) trans-
portado desde el transportador (14) de proceso
ha sido o no reorientado; y

medios (88) acoplados a los medios de de-
teccién para dirigir dicho portaarticulos al trans-
portador (15) de redirigido cuando los medios de
deteccion detectan que dicho portaarticulos no ha
sido reorientado y para dirigir dicho portaarticu-
los para el transporte a un area (98) de descarga
cuando los medios de deteccién detectan que di-
cho portaarticulos ha sido redirigido.

9. Aparato segin la reivindicacién 1, en el
cual la fuente (10) de radiacién estd dispuesta
a lo largo de un eje aproximadamente horizon-
tal y el transportador (14) de proceso estd dis-
puesto en relacién con la fuente de radiacién de
tal manera que los articulos transportados por los
portaarticulos que tienen una primera orientacién
horizontal reciban radiacién que incide sobre un
primer lado de los articulos; y un transportador
(15) de redirigido estd acoplado al transportador
de proceso para reorientar los portaarticulos para
el retransporte més alla de la fuente de radiacion
mediante el transportador de proceso, de modo
que un segundo lado de dichos articulos trans-
portados, opuesto a dicho primer lado, reciba ra-
diacion incidente desde la fuente de radiacién,

caracterizado por medios (97) para detectar
la mala orientacién de dicho portaarticulos (17);

medios (18) que responden a dicha deteccién
de mala orientacién de dicho portaarticulos para
interrumpir tanto la radiacién procedente de di-
cha fuente de radiacién como dicho transporte
mediante el transportador de proceso.

10. Aparato segun la reivindicacién 1, en el
cual la fuente de radiacién estd adaptada para
escanear articulos transportados por los portaar-
ticulos (17) que estdn siendo transportados me-
diante el transportador (14) de proceso, con un
haz de radiacién que escanea los articulos trans-
portados a un régimen dado en un plano perpen-
dicular a la direccién de transporte, caracteri-
zado por

medios (18) adaptados para medir una velo-
cidad a la cual dicho portaarticulos estd siendo
transportado mas alla de la fuente de radiacion;

medios (18) adaptados para procesar dichas
mediciones a fin de determinar si dicha velocidad
de transporte de los portaarticulos estd fuera de
una franja dada; y

medios (18) que responden a dichos medios
de procesado para interrumpir tanto la radiacién
procedente de dicha fuente de radiacién como di-
cho transporte mediante el transportador de pro-
ceso, cuando los medios de procesado determinan
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que la velocidad de transporte de los portaarticu-
los esta fuera de dicha franja dada.

11. Aparato segin la reivindicacién 10, ca-
racterizado porque los medios de medicién in-
cluyen una pluralidad de medios (53) espaciados
uniformemente que se extienden desde el portaar-
ticulos (17); y un interruptor (86, 86a) de final de
carrera dispuesto en relaciéon con el transporta-
dor (14) de proceso de tal manera que sea puesto
en funcionamiento periédicamente por contacto
con los medios de dicho 6rgano espaciados unifor-
memente cuando dicho portaarticulos esta siendo
transportado mediante el transportador de pro-
ceso més alld de la fuente (10) de radiacién.

12. Aparato segun la reivindicacién 10, ca-
racterizado porque los medios de medicién in-
cluyen un érgano (52) fijado a cada portaarti-
culos y que tiene un borde dentado (53) que se
extiende desde el portaarticulos (17); y un in-
terruptor (86, 86a) de final de carrera dispuesto
en relacién con el transportador (14) de proceso
de tal manera que sea puesto en funcionamiento
periédicamente por contacto con el borde dentado
de dicho érgano cuando dicho portaarticulos esta
siendo transportado mediante el transportador de
proceso més alld de la fuente (10) de radiacién.

13. Aparato segun la reivindicacién 11 o 12,
caracterizado porque los medios (18) de pro-
cesado estan adaptados para medir la frecuencia
de dicho funcionamiento del interruptor (86, 86a)
de final de carrera; y los medios (18) de respuesta
estdn adaptados para interrumpir dicha radiacion
y dicho transporte cuando dicha frecuencia me-
dida estd fuera de una franja predeterminada de
frecuencias.

14. Aparato segun la reivindicacién 10, en el
cual el haz de radiacién tiene una anchura dada
en la direccién de transporte, caracterizado por

medios (18) para reanudar dicho transporte
mediante el transportador y dicha radiacién desde
dicha fuente (10) de radiacién; y

medios (76) para controlar la aceleracién y la
velocidad de transporte mediante el transporta-
dor cuando tiene lugar dicha reanudacién en re-
lacién con un régimen dado de ascenso de nivel
de energia de escaneo y la anchura dada de di-
cho haz de radiacién, de modo tal que la parte
del articulo que se escaneaba cuando tuvo lugar
la interrupcién de radiacién y el transporte men-
cionados es escaneada con una dosificacién total
de radiacién de pre- y postinterrupcién con una
franja prescrita de dosificacion.

NOTA INFORMATIVA: Conforme a la reserva
del art. 167.2 del Convenio de Patentes Euro-
peas (CPE) y a la Disposicién Transitoria del RD
2424/1986, de 10 de octubre, relativo a la aplicacién
del Convenio de Patente Europea, las patentes euro-
peas que designen a Espana y solicitadas antes del
7-10-1992, no producirdn ningin efecto en Espana
en la medida en que confieran proteccién a produc-
tos quimicos y farmacéuticos como tales.

Esta informacién no prejuzga que la patente esté o
no incluida en la mencionada reserva.
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