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DESCRIPCION

Procedimiento y dispositivo de agarre para la car-
ga y descarga de un recipiente.
Campo de aplicacion

La presente invencion se refiere a un procedimien-
to para la carga y/o descarga de un recipiente con unos
productos en forma de barras; a este efecto, un dispo-
sitivo de transporte para la carga, el cual compren-
de un elemento de agarre, conduce el producto desde
arriba hacia el interior del recipiente para depositar-
lo en la deseada posicién de alojamiento o, al tratarse
de la descarga, este elemento de agarre agarra el pro-
ducto dentro del recipiente para extraerlo de éste en el
sentido ascendente. La presente invencion se refiere,
asimismo, a un dispositivo para realizar el procedi-
miento.

Estado de la técnica

En la industria es habitual dividir una produc-
cién en determinados procesos secuenciales de pro-
duccidn. A este efecto, unos productos intermedios de
la firma comercial, que realiza la primera fase de la fa-
bricacién, han de ser transportados hacia una segunda
firma comercial, que debe efectuar la siguiente fase
de la produccién. Por regla general, estos productos
intermedios son embalados por la primera firma co-
mercial en recipientes, por lo que los mismos tienen
que ser desembalados luego por la segunda firma co-
mercial.

Hoy en dia, estos procesos son efectuados o a ma-
no o bien de forma automética por medio de una ma-
quina de embalaje o desembalaje. Para esta finalidad
ya se conocen, por ejemplo, elementos de agarre, pin-
zas, agarradores por vacio y otros dispositivos simila-
res. En este caso es usual un movimiento en forma de
“n” (elevacion, desplazamiento transversal y bajada
del producto).

Los conocidos procedimientos automaticos de de-
sembalaje y embalaje tienen los inconvenientes si-
guientes:

1. Producen dafios en los productos sensibles a la
compresion;

2. Dafios en productos los cuales se producen a
causa de inexactitudes en el posicionamiento;

3. Dafios en productos los cuales se producen a
causa de unas distancias demasiado pequefias entre
los productos al encontrarse éstos en su posicién de
alojamiento;

4. Dafios en productos los cuales se producen a
causa de unos revestimientos interiores y/o de unas
paredes abombadas de los recipientes;

5. Complicaciones durante la carga y descarga de
unos recipientes que comprenden revestimientos inte-
riores como, por ejemplo, sacos de material plastico o
laminas como suplementos; estas complicaciones se
producen por quedarse enganchados los productos en
el revestimiento interior;

6. Dafos en los revestimientos interiores como,
por ejemplo, en los sacos de material plastico o en las
Idminas de suplementos dentro de los recipientes; es-
tos dafios se producen por quedarse enganchados los
productos en el revestimiento interior;

7. Unos ciclos excesivamente lentos, por lo cual
no pueden ser aprovechadas por completo las instala-
ciones para el siguiente tratamiento.

Presentacion de la invencion

La presente invencién tiene el objeto de propor-

cionar un procedimiento, relacionado con el campo de
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aplicacién comentado al principio, asi como un dispo-
sitivo para llevar a efecto este procedimiento que ha
de permitir una mas eficiente carga y descarga de pro-
ductos - que pueden ser sensibles a la compresion -
hacia el interior de unos recipientes y de éstos hacia
fuera, respectivamente.

Este objeto se consigue por medio de las caracte-
risticas indicadas en la reivindicacién de patente 1).
Segin la presente invencién es asi que, durante la car-
ga del recipiente, el producto es conducido - median-
te un dispositivo de transporte que comprende por lo
menos un elemento de agarre - hacia una posicién de
transporte que se encuentra girada en relacion con la
deseada posicién de alojamiento dentro del recipiente
y, a través de un movimiento giratorio, este produc-
to es colocado en la deseada posicién del alojamien-
to final. Aplicando la misma idea bésica resulta que,
durante la descarga, el producto es pasado - después
de haber sido cogido por el dispositivo de transporte
desde la posicion de alojamiento - mediante un movi-
miento giratorio a una posicion de transporte, que se
encuentra girada con respecto a la posicion de aloja-
miento, y el producto es extraido luego con un movi-
miento ascendente desde el recipiente.

El giro puede consistir en un movimiento girato-
rio solamente o en un movimiento de traslacién que
esté combinado con un giro. El dngulo, por el cual es
girado el producto, ha de ser de una magnitud tal que
la longitud del producto pueda producir, en su pro-
yeccién hacia la posicién de alojamiento, una notable
reduccion en la necesidad de espacio durante el si-
guiente movimiento de traslacién. Con un dngulo por
debajo de 10 hasta 20 grados, el acortamiento de la
proyeccion serd, por regla general, insuficiente.

Durante la descarga, el movimiento giratorio ha de
ser efectuado, en la medida de lo posible, directamen-
te a continuacién de la cogida del producto desde la
posicion de alojamiento mientras que, durante la car-
ga, este movimiento giratorio debe ocurrir, a ser posi-
ble, inmediatamente antes de ser el producto pasado a
la posicién del alojamiento final.

Dentro del marco de la presente invencion, el dis-
positivo de transporte consiste en un dispositivo me-
cénico para efectuar el agarre, el giro y el movimiento
de traslacion. El elemento de agarre representa aque-
1la parte del dispositivo de transporte la cual agarra el
producto durante estos movimientos.

Los productos en forma de barras, que han de
ser cargados o descargados, pueden ser, por ejemplo,
unos apilamientos de vasos que estdn colocados uno
dentro de otro. Por regla general, los apilamientos tie-
nen una longitud que es varias veces mayor que la di-
mension transversal. Ademds, estos apilamientos no
son muchas veces rigidos sino los mismos se pueden
deformar en el sentido longitudinal en forma de li-
neas sinuosas. Es evidente que, en lugar de unas pie-
zas individuales apiladas, segin la presente invencion
también pueden ser manejados unos productos con-
sistentes en una sola pieza.

El procedimiento de la presente invencion es es-
pecialmente apropiado para los recipientes hechos de
un material flexible o revestidos de una ldmina que no
estd tensada. Los recipientes deben ser bien apilables,
y los mismos tienen normalmente la configuracién de
un paralelepipedo. El dispositivo de transporte de la
presente invencion, el cual comprende un elemento de
agarre, conduce ahora el producto desde arriba hacia
el interior del recipiente para depositar el producto en
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la deseada posicién de alojamiento. En la mayoria de
los casos, esta posicion de alojamiento se extiende de
forma paralela a una pared lateral del recipiente. Gra-
cias al movimiento de la presente invencion, queda
reducido al minimo el peligro de que el dispositivo de
transporte o bien un extremo del producto en la forma
de barra puedan chocar con la posicidon momentdnea
- no exactamente determinada - de la pared lateral o
de la lamina del revestimiento. Es asi, concretamente,
que la pared lateral o la ldmina se extienden, por lo
general, hacia dentro con lo cual reducen las mismas
la abertura superior del recipiente.

Como alternativa, los recipientes también pueden
estar hechos de un material rigido con el fin de in-
crementar la estabilidad del recipiente y de facilitar,
ademds, el posicionamiento del elemento de agarre.
Como afiadidura, el recipiente también puede com-
prender un revestimiento interior, hecho de otro tipo
de material flexible, con lo cual el producto se encuen-
tra protegido, tanto contra la humedad como contra
un ensuciamiento, puede pensarse, asimismo, en que
el producto esté colocado dentro de un recipiente que
estd configurado como una base con unas estabiliza-
ciones laterales que pueden estar realizadas, por ejem-
plo, en forma de unas barras con cualquier seccién
transversal, las cuales estdn dispuestas en dngulo rec-
to a la superficie de la base, por lo cual los apilamien-
tos, situados por fuera, pueden ser cogidos mejor por
el elemento de agarre. El producto puede tener cual-
quier configuracién de una barra, en especial pueden
pensarse en unos tubos flexibles o rigidos asi como
en unas piezas que de cualquier manera pueden ser
enchufadas entre si para tener, en este estado entre si
enchufado, la forma de una barra. En este caso, para
el procedimiento de la presente invencién es irrele-
vante si estas piezas entre si enchufadas estan unidas
entre si en arrastre de friccién o de otro modo o bien
que las mismas estén juntas entre si de una manera
suelta.

La posicién para el transporte se encuentra girada,
de forma preferente, en por lo menos 20 grados con
respecto a la posicién de alojamiento. Con una lon-
gitud 1 previamente determinada y un conocido dia-
metro d2 del producto, éste dltimo consigue - con un
dngulo de giro de tan_;(d/l) - una proyeccién mixima
de D = /1> + d* la cual es mayor que la longitud 1
del producto 500. Esto supone que el recipiente tenga
preferentemente una anchura mayor que D o que el
mismo esté realizado de una forma tan flexible que,
durante el giro, el producto no quede cogido dentro
del recipiente. En funcién de la diagonal D y de la
longitud 1 del producto 500, el dngulo de giro es, de
forma preferente, superior a 2 cos™ (1/d). Es especial-
mente preferido un dngulo de giro entre 25 y 40 gra-
dos. Este angulo de giro puede ser adaptado a la altura
de llenado del recipiente de tal manera que, con un re-
cipiente lleno o practicamente lleno, el dngulo de giro
sea inferior que con un recipiente vacié o casi vacio.
En el primer caso, es suficiente que el dngulo de giro
sea de tal modo que un extremo del producto en for-
ma de barra pueda sobresalir del borde superior del
recipiente abierto, mientras que el otro extremo se en-
cuentra todavia en la posicion del alojamiento final.

En funcién de las dimensiones del recipiente asi
como de la longitud de los apilamientos, este angulo
también podria ser inferior a 20 grados, sobre todo en
el caso en el que el recipiente no dispone - por lo me-
nos por un lado y en dngulo recto al sentido longitu-
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dinal de un producto que se encuentra en su posicién
de alojamiento - de ninguna pared.

El movimiento giratorio tiene lugar, de forma pre-
ferente, dentro de un plano vertical, es decir, dentro
de un plano que es vertical al fondo del recipiente y
que es de forma paralela a la posicién del alojamien-
to. Como consecuencia, simultineamente con el mo-
vimiento giratorio se produce un recorrido vertical del
centro de gravedad de la posicién de alojamiento ha-
cia fuera.

Sin embargo, este movimiento giratorio también
puede tener lugar, como principio, dentro de un piano
cualquiera, siempre que éste se encuentre alineado de
forma paralela al sentido longitudinal de un producto
que se halla en su posicién de alojamiento. De este
modo, por ejemplo, un producto - estando el mismo
en la posicion de transporte - puede estar girado den-
tro de un plano horizontal con respecto a su posicién
de alojamiento y este producto puede en esta posicion
ser bajado hacia el fondo del recipiente para luego ser
girado, aproximadamente de forma paralela al fondo,
hacia la posicion del alojamiento final. Durante su pa-
so por la abertura del recipiente se puede aprovechar,
también en este caso, la reduccién en la proyeccion.

En especial en el caso en el que los productos, que
anteriormente han sido cargados dentro del recipien-
te, no se encuentran exactamente en su respectivo po-
sicionamiento deseado, ello, sin embargo, puede ser
corregido por el acercamiento lateral en forma de ti-
jeras, tal como éste es llevado a efecto por el movi-
miento giratorio del elemento de agarre dentro de un
plano que no es vertical.

Durante la carga o el llenado del recipiente, el pro-
ducto es entregado preferentemente por una unidad de
entrega del dispositivo de transporte - al encontrarse
éste en la posicion para el transporte - al elemento de
agarre para poder ser girado por éste ultimo hacia la
posicion de alojamiento. De forma andloga y durante
la descarga, el producto es girado por el elemento de
agarre desde la posicién de alojamiento hacia la posi-
cién de transporte para aqui ser cogido por la unidad
de entrega del dispositivo de transporte. A este efec-
to, de forma preferente se coloca un soporte en forma
de barra sobre una guia lineal por. debajo del elemen-
to de agarre, que se encuentra en la posicidn para el
transporte, de tal manera que el producto pueda ser
pasado por el elemento de agarre sobre el rail y que,
a continuacion, el rail pueda ser retornado. La guia
lineal, conjuntamente con el soporte, puede efectuar
un movimiento mas rapido por unas mayores distan-
cias; la misma, sin embargo, no tiene por qué estar
adaptada especialmente para la manipulaciéon dentro
del recipiente, la cual es complicada en cuanto a los
movimientos. En cambio, el elemento, de garra, que
toma el producto del soporte de la guia lineal, no tie-
ne que efectuar unos movimientos de gran enverga-
dura. Gracias a esta divisién del proceso de transporte
puede ser reducido el tiempo del ciclo de la carga y
descarga.

No obstante, en funcién del tipo de aplicacién
también puede ser conveniente que el propio elemen-
to de agarre recoja el producto de un almacén o de
una cinta transportadora y ya no lo suelte hasta que el
producto se encuentre en la posicidon de alojamiento
final dentro del recipiente.

Ademads, para los productos estd previsto, prefe-
rentemente, un acumulador intermedio como elemen-
to regulador en el que los productos pueden ser guar-
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dados durante algtin tiempo. Sobre todo a efectos de
una ulterior transformacioén es deseable que los pro-
ductos estén disponibles con una inalterada frecuen-
cia. Sin embargo, durante la descarga de los produc-
tos se puede producir en ciertos casos, durante el paso
a un siguiente recipiente, un mayor espacio de tiempo
de espera que puede ser compensado por un tal ele-
mento regulador. Para este fin esta previsto con prefe-
rencia un plano inclinado que tiene un dngulo de incli-
nacion tal que los productos, guardados momentanea-
mente, puedan comenzar a deslizarse automadticamen-
te. Este proceso es controlado de forma separada con
unos mecanismos de cierre para cada producto, de tal
manera que los productos puedan ser aportados, en el
caso de necesidad, por el hecho de ser desactivado el
mecanismo de cierre para el producto correspondien-
te. Con ello queda facilitada una aportacién continua
de los productos para su ulterior transformacioén o tra-
tamiento.

De forma preferente, el elemento de agarre es ro-
tatorio por un eje geométrico de giro, que esté situado
por uno de los dos extremos entre si opuestos del ele-
mento de agarre. Por eje de giro geométrico se ha de
entender, en este caso, un eje imaginario que puede
estar situado por fuera del elemento de agarre y tam-
bién por fuera del dispositivo de transporte. Este eje
de giro geométrico estd posicionado, por regla gene-
ral, por un extremo del producto en forma de barra.
Con ello se consigue que, durante la descarga, un ex-
tremo del producto pueda ser elevado de la posicién
de alojamiento, mientras que el otro extremo (en el
cual estd situado el eje geométrico de giro) todavia
permanece principalmente invariado. Durante la car-
ga, con un extremo del producto en la forma de barra
se pasa al lugar deseado y solamente después es el
otro extremo girado hacia la posicién del alojamien-
to final. De este modo, se consigue que el extremo
libre del producto (es decir, el extremo que estd en
suspension) pueda guardar - estando el producto en
la posicién de transporte - la mayor distancia posible
con la pared del recipiente y que pueda ser reducido
al minimo el riesgo de una colisién con la pared del
recipiente. Si el recipiente comprende un revestimien-
to interior como, por ejemplo, un saco, de una manera
similar puede ser reducido al minimo el peligro de
que este revestimiento interior sea parcialmente des-
plazado durante el movimiento giratorio del elemento
de agarre hacia la posicién de alojamiento. Ademads,
gracias a esta forma de disposicion del eje de giro
asf realizado, queda proporcionado mas espacio pa-
ra la solucién técnica del traspaso del producto entre
la unidad de entrega y el elemento de agarre.

El elemento de agarre también puede tener por su
parte central un eje de giro, con lo cual el traspaso del
producto puede ser efectuado por ambos lados. En lu-
gar de un sencillo movimiento rotatorio por un eje de
giro, el elemento de agarre también puede efectuar un
movimiento mds complicado. En cuanto a la eleccién
del movimiento, el objetivo ha de ser siempre el de
no colocar los dos extremos del producto en forma de
barra simultdneamente dentro del recipiente (o de ex-
traerlos del recipiente), sino de realizar esto de una
manera temporalmente desplazada, aprovechando pa-
ra ello una posicién inclinada en relacién con uno de
los tres ejes principales (es decir, de las direcciones
de los bordes) del recipiente en forma de paralelepi-
pedo. Los extremos del producto en forma de barra
han de ser transportados a una mayor distancia de las
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paredes del recipiente que en el caso de una introduc-
cién recta (es decir, de forma paralela a la posicién
del alojamiento).

Con preferencia, el elemento de agarre realiza - si-
multdneamente con el movimiento giratorio - también
un movimiento en la direccidn vertical, por lo cual
el producto puede ser colocado dentro del recipien-
te mas hondo (o vacio), o ser extraido del mismo, con
una mayor eficiencia en cuanto al tiempo. Para ello ha
de tenerse en cuenta que los movimientos deben ser
coordinados de tal manera, que durante el paso del
producto por la abertura del recipiente, se ponga de
manifiesto la més corta proyeccion del producto. Este
tipo de procedimiento ha de ser preferido sobre todo
en el caso en el que el punto del giro no se encuentra
por un extremo del producto habida cuenta de que, en
este supuesto, con un giro exclusivo del elemento de
agarre no es constante la distancia mas pequefia con
respecto al fondo del recipiente, por lo cual debe ser
efectuado forzosamente un recorrido vertical, de for-
ma paralela al movimiento giratorio.

Como alternativa, los movimientos (el movimien-
to giratorio y el recorrido) también pueden ser efec-
tuados en una secuencia temporal. Esto supone, sin
embargo, que en el estado girado, el punto para el mo-
vimiento de giro ha de estar localizado por un extremo
inferior del elemento de agarre. Con ello se consigue
que, durante el movimiento vertical dentro del reci-
piente, entre los dos extremos del elemento de agarre
y las paredes correspondientes exista, en el sentido
longitudinal, una mayor distancia y, por consiguiente,
asi puede ser reducido un riesgo de colisién del ele-
mento de agarre con las paredes correspondientes o
con un revestimiento interior del recipiente. Ademads,
de este modo son més sencillos el ajuste de los movi-
mientos asi como la programacién del dispositivo de
agarre.

De forma preferente, el producto transportado por
el elemento de agarre es entregado - al encontrarse el
elemento de agarre en la posicién para el transporte -
a otro dispositivo de transporte para, por medio de
éste ultimo, ser desplazado en la direccién longitudi-
nal del producto y por la superficie de cobertura. Por
consiguiente, para la carga y la descarga, el produc-
to de forma alargada es desplazado, antes y después
del movimiento giratorio, respectivamente, en rela-
cién con su eje longitudinal. En esta direccidn, el pro-
ducto puede ser aportado y desplazado muy rdpida-
mente. El transporte del producto en la direccién lon-
gitudinal es efectuado preferentemente mediante otro
soporte del dispositivo de transporte, de tal modo que
la entrega del producto desde el elemento de agarre
al soporte puede ser efectuada antes de ser realizado
el mencionado movimiento por el eje longitudinal (el
cual se produce de forma transversal en el espacio).

En lugar de prever, a continuacién del movimiento
giratorio, un movimiento transversal que se desarrolla
en el sentido longitudinal del producto, también pue-
de estar previsto un movimiento vertical o de otro ti-
po y del recipiente hacia fuera (o hacia el interior del
mismo).

Durante la carga del recipiente y previo al movi-
miento giratorio hacia la posicién del alojamiento, el
elemento de agarre es conducido, de forma preferente,
con un extremo suyo hasta una pared del recipiente,
extremo éste que estd situado a una mayor profundi-
dad con respecto a la direccion longitudinal, y esto
con el fin de reducir, de esta manera, durante el movi-
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miento giratorio hacia la posicién de alojamiento ain
mads el peligro de una colisién del extremo del ele-
mento de agarre o del producto, el cual se encuentra
en suspension, con la pared correspondiente. A cau-
sa de una ligera presion del elemento de agarre en la
pared queda aumentada la distancia entre el extremo
mads elevado del elemento de agarre y la pared corres-
pondiente, lo cual puede ser de ventaja, sobre todo
si el recipiente o la caja comprende un revestimiento
interior (flexible) o un borde replegado (lo cual es ti-
pico para las cajas de cartén). Este ligero apriete con
el elemento de agarre se produce preferentemente por
medio de un dispositivo neumético, habida cuenta de
que con ello se consigue al mismo tiempo cierta amor-
tiguacion del choque con la pared, la cual puede ser
controlada a través de la presién, con lo cual pueden
ser impedidos unos potenciales dafios en el elemento
de agarre, en el recipiente asi como en el producto.

Como alternativa, puede ser prescindido dé lo an-
teriormente indicado, sobre todo en el caso en el que
el recipiente es de una forma lo suficientemente rigi-
da y no dispone de ningtin revestimiento interior asi
como al ser suficiente la precision, tanto del elemento
de agarre como de la posicion del recipiente. En lugar
de una forma de realizacién neumadtica, también pue-
de estar previsto un dispositivo eléctrico como, por
ejemplo, un motor paso a paso o un servo-elemen-
to, con lo cual pueden ser controlados de una manera
mas precisa las fases de una aceleracion asi como los
posicionamientos del elemento de agarre.

Un preferido dispositivo de transporte para llevar
a cabo el procedimiento de la presente invencién com-
prende un elemento de agarre y un sistema de control;
en este caso, el sistema de control estd concebido de
tal manera que, a efectos de la carga, el producto es
introducido desde arriba en el recipiente y el mismo
es depositado en la deseada posicion de alojamien-
to o, dado el caso, el producto es cogido dentro del
recipiente para ser extraido del mismo en el sentido
ascendente. Para esta finalidad, el elemento de agarre
estd realizado de forma rotatoria y de tal modo que,
durante la carga, el producto - que se encuentra en
una posicién de transporte que estd girada en relacién
con la posicidn del alojamiento - pueda ser conducido
hacia el interior del recipiente para mediante un movi-
miento giratorio ser colocado en la deseada posicién
de alojamiento o, en el caso de la descarga, el produc-
to, después de haber sido cogido o agarrado, es pasado
a través de un movimiento giratorio desde la posicién
de alojamiento hacia una posicion de transporte, que
estd girada con respecto a la posicién de alojamiento,
y este producto puede ser extraido del recipiente por
arriba.

El elemento de agarre comprende preferentemente
dos segmentos tubulares de circulo graduado; en este
caso, un circulo graduado es menor que el respecti-
vo semi-circulo y por lo menos un segmento tubular
de circulo graduado estd alojado de tal modo que el
mismo sea rotatorio por un punto central de linea cir-
cular. Encontrdndose en un primer estado, es decir,
en el estado de poder coger el producto, los dos seg-
mentos tubulares de circulo graduado forman entre si,
como maximo, un segmento tubular de semi-circulo
y en un segundo estado, o sea, en el estado de poder
transportar el producto, los mismos representan mas
que un segmento tubular de semi- circulo. Los dos es-
tados se diferencian entre si, de forma preferente, por
un angulo dentro de la gama de 20 hasta 40 grados,
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en especial dentro de la gama de 25 hasta 35 grados.

Como alternativa, también los dos segmentos tu-
bulares de circulo graduado pueden estar alojados de
manera rotatoria en el sentido de la descripcién an-
terior. Estos segmentos tubulares de circulo graduado
pueden tener, asimismo, unas escotaduras con lo cual
los mismos estdn realizados, por ejemplo, en la for-
ma de cdmaras y, en este caso, una anchura del diente
puede estar adaptada al producto. Los dientes también
pueden estar realizados en la forma de alambres para
de este modo disponer de cierta flexibilidad en aras de
un tratamiento mds cuidadoso del producto. A titulo
de ejemplo, los dientes pueden ser de una naturaleza
tal que, al encontrarse cerrado el elemento de agarre,
los mismos estén desplazados entre si por parejas con
el fin de evitar asi unos puntos de presion. Por el otro
lado, los dientes pueden estar dispuestos - en funcién
del producto - de tal manera que los mismos, al es-
tar cerrado el elemento de agarre, puedan entrar en
unas eventuales cavidades previstas en el producto, a
este efecto, y con una forma de realizacién de este ti-
po, puede ser conveniente una forma de disposicién
de los dientes en la que éstos estan desplazados en-
tre si por parejas. Estos dientes pueden, por medio de
un arbol, ser activados en la direccién longitudinal del
elemento de agarre.

Ademads, el segmento tubular de circulo gradua-
do también puede estar constituido por solamente el
borde del mismo, es decir, el segmento tubular puede
estar formado, por ejemplo, por un trozo de alambre
doblado. Para unos productos flexibles - como son,
por ejemplo, los apilamientos de vasos - puede ser de
ventaja que el elemento de agarre esté provisto, en
dngulo recto a su direccion longitudinal, de unas arti-
culaciones, de tal modo que el elemento de agarre se
pueda adaptar a la configuracién del producto. Cierta
flexibilidad del elemento de agarre también puede ser
conseguida por emplearse para el mismo un material
flexible como, por ejemplo, un material plastico de ti-
po elastico. El dngulo de giro de los segmentos tubu-
lares de circulo graduado estd en funcién del produc-
to asi como del primero de los estados anteriormente
comentados (es decir, los dos segmentos tubulares de
circulo graduado forman, en su conjunto y como ma-
ximo, un segmento tubular de semi-circulo). Para el
caso de que el elemento de agarre forme, en el pri-
mer de los estados, menos que un segmento tubular
de semi-circulo o al ser el producto muy sensible a la
compresion, se ha de elegir, de forma correspondien-
te, un dngulo mayor. En relacién con la sensibilidad
a la compresion ha de ser tenido en cuenta, ademads,
que para la compresion no es solamente decisiva el
peso propio sino también lo son las eventuales acele-
raciones en el sentido vertical por lo que, al tratarse
de unos productos mas sensibles a la compresién y en
el caso de una incrementada aceleracion vertical, se
tiene que elegir un mayor angulo para que el elemen-
to de agarre pueda contrarrestar una deformacién de
los productos.

Es de ventaja si el elemento de agarre comprende,
por un extremo suyo, un tope esttico con el fin de
que el producto, al encontrarse el mismo en un esta-
do girado con respecto a la posiciéon de alojamiento,
no pueda deslizarse del elemento de agarre hacia fue-
ra. Durante el transporte de los apilamientos de vasos
- en el que los vasos tienen principalmente la forma
de un cono truncado. Con una superficie de base que
es mds pequefia que la superficie superior - una zona

5
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del apilamiento de vasos, la cual es de una menor sec-
cién transversal, se encuentra situada con preferencia
por aquél extremo del elemento de agarre, el cual re-
presenta el extremo inferior con respecto a la posicién
de transporte. Este tope tiene preferentemente la con-
figuracion basica de un segmento de aro circular cuyo
radio mds pequeiio estd situado dentro de la zona de
un radio de la parte cénica del vaso y, en este caso, el
angulo del sector circular es inferior a 180 grados.

Asimismo, el elemento de agarre dispone prefe-
rentemente de un tope controlable - que estd situado
por aquél extremo del elemento de agarre el cual com-
prende el tope estdtico - con el objeto de impedir du-
rante el transporte de unos vasos, colocados de forma
suelta entre si, una caida de los vasos a causa de la
inercia al producirse, por ejemplo, un movimiento de
bajada vertical del elemento de agarre con una fuerte
aceleracion. Este tope estd realizado con preferencia
como una pieza angular que posee un primer brazo
que, al estar cerrado el elemento de agarre, estd dis-
puesto en el sentido radial a los segmentos tubulares
de circulo graduado, como asimismo posee esta pieza
angular un segundo brazo que se extiende en el senti-
do longitudinal del elemento de agarre. Este segundo
brazo estd alojado de forma giratoria por un extremo
suyo, de tal manera que el primer brazo se encuen-
tre - estando en un segundo estado, es decir, el estado
abierto - girado en por lo menos 45 grados con res-
pecto al estado cerrado.

Como alternativa, el tope estdtico también podria
ser de una configuracion basica rectangular con un es-
cote de forma triangular; en este caso, el producto, al
estar cogido por el elemento de agarre, se llega a colo-
car dentro del escote triangular. También puede pen-
sarse, en cuanto a esta aplicacién, en cualquier otra
configuracién basica con por lo menos un escote que
es parcialmente de forma concava. Es posible, asimis-
mo, prever los dos topes en forma de unas ufias que
pueden ser activadas.

En funcién del producto que ha de ser transporta-
do, el elemento de agarre también podria estar realiza-
do, de forma preferente, como un elemento de agarre
por aspiracion con por lo menos-una cdmara hueca de
paso; en este caso, en una primera abertura de la céa-
mara hueca puede estar previsto un dispositivo para
generar una presién negativa, mientras que en por lo
menos una segunda abertura el producto puede que-
dar cogido en arrastre de forma de tal modo que, al ser
producida la presién negativa, el producto pueda ser
apretado, a causa de la mayor presion exterior, con-
tra el cuerpo del elemento de agarre. De acuerdo con
el tipo de producto, entre el cuerpo del elemento de
agarre y el producto se pueden formar unos huecos
que durante el apriete del producto contra la segunda
abertura pueden quedar estancados por medio de una
junta de obturacién, que estd dispuesta alrededor de
la abertura del cuerpo, o bien estos huecos pueden ser
compensados a través de una corriente volumétrica lo
suficientemente grande del dispositivo para la genera-
cién de la presion negativa.

De forma preferente, el elemento de agarre estd
sostenido por medio de un dispositivo giratorio que
puede girar el elemento de agarre dentro de un plano
vertical (es decir, girarlo alrededor de un eje geomé-
trico horizontal), como también puede el elemento de
agarre ser desplazado por traslacion en el sentido ho-
rizontal. Al estar la descarga o la carga dividida en dos
movimientos separados (concretamente en la aporta-
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ci6én desde un almacén y en la colocacién dentro del
recipiente), el elemento de agarre no ha de ser, co-
mo principio, desplazable en el sentido transversal (al
menos no por un tramo importante). Esto tiene la ven-
taja de que el elemento de agarre puede efectuar unos
movimientos sencillos y cortos y, por consiguiente,
rapidos. No obstante, en una concepcion de esta cla-
se también puede ser conveniente que el elemento de
agarre pueda ser desplazado en una reducida medi-
da - que puede ser de una fraccién de la longitud del
producto, que ha de ser manipulado, y la que esta nor-
malmente dentro de la gama de 1 hasta 5 cms. - con
el fin de permitir un posicionamiento mds exacto del
extremo del elemento de agarre.

El dispositivo de transporte comprende preferen-
temente un mecanismo para la traslacién vertical de
un producto. Este mecanismo puede estar realizado,
por ejemplo, como un accionamiento por cremallera
o como un elemento de guia lineal. Sin embargo, este
mecanismo estd realizado, de forma preferente, como
un dispositivo neumadtico, tal como esto se explicard a
continuacion.

Este dispositivo para la traslacién vertical del pro-
ducto comprende con preferencia un dispositivo para
la realizacién de un recorrido largo y de un recorrido
corto, representados por unos cilindros neumaticos;
en este caso, el recorrido corto esta previsto preferen-
temente sin la aplicacion de fuerza, es decir, como un
elemento de amortiguacién. De este modo, se consi-
gue que la fuerza, con la que el elemento de agarre
impulsa el producto a transportar, estd limitada y es
independiente del recorrido largo. Por consiguiente,
el producto es agarrado y depositado de una manera
mds cuidadosa. Ademds, durante algin tiempo (que
estd en funcion de la longitud asi como de la elasti-
cidad del recorrido corto) pueden unas mayores ace-
leraciones ser amortiguadas por el recorrido corto sin
fuerza, y este con el fin de proteger el producto duran-
te el transporte, lo cual es de un interés especial para
el transporte de unos productos sensibles a la com-
presion. Para ello estd prevista, ademds, una amorti-
guacién de vibraciones en el recorrido corto, de tal
manera que pueda ser impedido un comportamiento
oscilante del elemento de agarre. Esto puede ser lle-
vado a efecto a causa del rozamiento interno, existente
entre un empujador y un cilindro o entre una biela y la
guia de la misma, pero también a través de otras me-
didas ya conocidas como, por ejemplo, mediante un
amortiguador hidraulico. Como afiadidura, por la rea-
lizaciéon neumadtica - en contraposicién a, por ejem-
plo, una realizacién hidrdulica - resulta que el peso
de las piezas en movimiento es mantenido a un nivel
mas reducido, por lo que son posibles unas mayores
aceleraciones con el mismo rendimiento y, por consi-
guiente, con una mayor velocidad de ciclo durante la
carga y descarga. De forma preferente, el dispositivo
para llevar a efecto el recorrido largo dispone, dentro
de su piano, de una determinada holgura por lo que el
elemento de agarre se puede adaptar automaticamente
a ciertas inexactitudes en las posiciones de alojamien-
to.

En funcién de la carga de peso para el elemento
de agarre, el recorrido largo o el recorrido corto tam-
bién pueden ser efectuados de manera hidrdulica o,
a través de una cremallera, por medio de una unidad
de accionamiento, con lo cual puede estar asegurada
una guia més estable y mas precisa. Con una forma de
realizacién de este tipo, sobre todo la posicién verti-
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cal del elemento de agarre es independiente de la car-
ga a transportar o de las masas en movimiento. Como
elemento amortiguador también puede estar previsto,
en lugar del recorrido corto, un elemento de resorte
realizado, por ejemplo, como un muelle espiral o co-
mo una pieza hecha de un material plastico de tipo
elastico, o bien realizado como un tubo amortiguador
McPherson.

Ademéds, este dispositivo comprende con prefe-
rencia un acumulador de productos que almacena los
productos momentdneamente, previo a la carga y/o
después de la descarga de los recipientes. De una
manera conveniente, este acumulador intermedio es-
ta dispuesto de tal modo que el dispositivo de agarre
pueda transportar ficilmente un producto desde el re-
cipiente hacia este acumulador de productos o del
acumulador de productos hacia el interior del reci-
piente. De forma preferente, el dispositivo de trans-
porte de la presente invencion traslada, durante la des-
carga del recipiente, un producto desde el recipiente
hacia el acumulador de productos. Durante la carga
del recipiente, este mismo dispositivo de transporte
lleva el producto desde el acumulador de productos
hacia el interior del recipiente.

Tanto durante la carga como asimismo durante la
descarga de varios recipientes, en ciertas circunstan-
cias puede ser asi que la frecuencia en la transaccién
de los productos no puede ser mantenida a un nivel
constante. Esto se puede producir, por ejemplo, al es-
tar terminado un recipiente y si debe ser posicionado
el recipiente siguiente. Por consiguiente, por medio
de este acumulador o regulador de productos, la apor-
tacion y la evacuacién de los productos desde un dis-
positivo de transformacién y/o hacia el mismo pueden
ser amortiguadas y, de este modo, puede ser manteni-
da de manera constante la frecuencia del dispositivo
de transformacion.

De la detallada descripcidn, relacionada a conti-
nuacidn, asi como de la totalidad de las reivindicacio-
nes de la patente pueden ser apreciadas otras conve-
nientes formas para la realizaciéon de la presente in-
vencién asi como unas combinaciones de las caracte-
risticas de la misma.

Breve descripcion de los planos adjuntos

En estos planos empleados para la aplicacién de
un ejemplo de realizacion:

Las Figuras 1a hasta 1g indican una esquematiza-
da vista lateral del desarrollo de una descarga, efec-
tuada segtn la presente invencion;

La Figura 2 indica la vista de un recipiente car-
gado, siendo girado un producto desde arriba y en el
sentido vertical hacia el fondo del recipiente;

Las Figuras 3a hasta 3h indican una esquematiza-
da vista lateral del desarrollo de la carga de un reci-
piente, efectuada segun la presente invencién; en este
caso, el recipiente estd provisto de un revestimiento
interior;

La Figura 4 muestra la representacion esquemati-
zada de la funcién del elemento de agarre del disposi-
tivo de agarre de la presente invencion;

Las Figuras 5a hasta 5c indican la vista esquema-
tizada de una alternativa del procedimiento de la pre-
sente invencion para la carga/descarga de un recipien-
te;

La Figura 6 muestra la vista esquematizada de un
dispositivo de agarre segin la presente invencion, de
un recipiente asi como de un correspondiente disposi-
tivo de transporte y de posicionamiento;
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Las Figuras 7a hasta 7c Indican la detallada re-
presentacién esquematizada de una vista lateral del
dispositivo de agarre de la presente invencién en los
distintos momentos de una descarga; mientras que

La Figura 8 muestra la vista esquematizada de un
acumulador de productos.

Como principio, las partes componentes entre si
idénticas han sido indicadas en estas Figuras con las
mismas referencias.

Formas para la realizacion de la invencion

Cada uno de los elementos de recorrido que se
describen a continuacién, y que con preferencia son
accionados de forma neumatica, se encuentra unido
en dos puntos con unos cuerpos de tal modo que, al
ser efectuado un recorrido, los dos puntos se acercan
entre si sobre una linea. Como alternativa, también
pueden ser empleados para ello unos motores paso a
paso, unos servo-elementos, los elementos de recorri-
do hidraulico asi como otros mecanismos similares,
sobre todo si las fases de aceleracién y los posiciona-
mientos han de ser determinados de una manera mas
exacta.

Las Figuras 1a hasta 1g muestran el desarrollo del
procedimiento de la presente invencién para la des-
carga de un recipiente 600 con un producto 500 por
medio de un dispositivo de transporte que compren-
de un mecanismo de agarre 1 y una guia lineal 700.
Este dispositivo de agarre 1 comprende, a su vez, un
elemento de agarre 100 que, a través de un elemento
giratorio de recorrido 200, se encuentra unido de ma-
nera rotatoria con un cuerpo 300 que por medio de un
elemento de recorrido 400 une el conjunto del dispo-
sitivo de giro con un bastidor de maquina (no indicado
aqui).

La Figura la indica la esquematizada vista lateral
de la estructura del dispositivo de agarre 1 que com-
prende un elemento de recorrido vertical 400 que se
encuentra unido, por un lado, con el bastidor de ma-
quina, que estd situado por encima del mismo y el
que aqui no estd indicado, como asimismo esta este
elemento de recorrido vertical unido, por el otro la-
do suyo, con un cuerpo 300 cuyo perfil lateral tiene la
configuracion de un tridngulo isdsceles, del cual el ca-
teto superior se extiende en el sentido horizontal. Por
un primer eje horizontal - que, de forma horizontal
a la superficie del tridngulo, se extiende aproximada-
mente por el centro de gravedad de ésta tltima - estd
previsto, de forma radialmente rotatoria, un elemento
giratorio de recorrido 200 con el primero de sus dos
extremos que se encuentran situados de forma opues-
ta entre si con respecto a la direccién longitudinal. En
su vista lateral esquematizada, el elemento de agarre
100 tiene la forma de un segmento tubular de circulo
graduado 111a (que aqui no puede ser observado con
mas detalles, véanse para ello la Figura 4 asi como la
correspondiente descripcion mds abajo) el que por el
alargado lado superior posee un soporte 102 para el
elemento giratorio de recorrido, el cual estd dispuesto
de forma central. Con su segundo extremo, que esta
situado de forma opuesta al primer extremo suyo, es-
te elemento giratorio de recorrido 200 estd dispuesto
- a través de un segundo eje que es paralelo al primer
eje - de una manera radialmente rotatoria en el sopor-
te 102 del elemento de recorrido giratorio. Dentro de
la zona de la esquina inferior del tridngulo, uno de los
dos extremos entre si opuestos del elemento de agarre
100 estd alojado en el cuerpo 300 de forma rotato-
ria por otro eje, que es paralelo al primer eje, de tal
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modo que, en cualquier posicién que el elemento de
agarre 100 ocupe en relacién con el cuerpo 300, siga
existiendo una determinada holgura. Este elemento de
agarre 100 tiene una longitud que estd dentro de la ga-
ma de las longitudes del producto 500, mientras que el
recipiente 600, del cual ha de ser extraido el producto
500, tiene una anchura que es mayor que la longitud,
tanto del elemento de agarre 100 como del produc-
to 500. Una unidad de entrega estd prevista, segin la
presente forma de realizacién, en forma de una guia
lineal telescopica 700 que comprende, por su extremo
inferior, un elemento de soporte fijador que impide
sobre la gufa un deslizamiento del producto 500 (lo
que no estd indicado aqui; véase mas abajo).

A continuacioén se describe, por medio de las Fi-
guras la hasta 1g, la descarga de un recipiente 600.

La Figura 1a indica el dispositivo de agarre 1, si-
tuado por encima de un producto 500 que se encuen-
tra en su posicion de alojamiento 6 almacenamiento,
asi como situado en parte dentro del recipiente 600,
que contiene el producto 500. estando extendido el
elemento de recorrido 400, mientras que estd retirado
el elemento giratorio de recorrido 200, con lo cual el
elemento de agarre 100 se encuentra alineado de for-
ma giratoria en relacién con el producto 500 que esta
en su posicion de alojamiento. Ocupando esta posi-
cion, el extremo posterior del elemento de agarre 100
estd en contacto con el producto 500. Dentro de una
primera fase, se hace expansionar ahora el elemento
giratorio de recorrido 200 con el fin de que €l ele-
mento de agarre 100 pueda entrar en contacto con el
producto 500 por toda su longitud (Figura 1b) y pueda
agarrar el producto (lo que no estd indicado aqui). Se-
guidamente, el elemento giratorio de recorrido 200 es
replegado, por lo cual el elemento de agarre 100 pa-
sa el producto 500 hacia una posicidn, girada por un
angulo a que de forma preferente es de por lo menos
20 grados. Dentro de la fase siguiente es replegado
el elemento de recorrido 400, con lo cual el producto
500 es conducido hacia arriba para ser parcialmente
sacado del recipiente (Figura 1d). La Figura le indi-
ca la guia lineal 700 que, a continuacién, pasa - con
el mismo dngulo @ y con la menor distancia posible -
por debajo del producto 500 y parcialmente hacia el
interior del recipiente 600, de tal modo que el ele-
mento de agarre 100 pueda entregar el producto 500
a la guia lineal 700 (Figura 1f) con el objeto de ex-
traer el producto 500 de la parte interior del recipien-
te 600 (Figura 1g). Durante esta fase, el producto 500
es sostenido, por medio del mencionado elemento de
soporte fijador, sobre la guia lineal 700, de tal mane-
ra que quede impedido un deslizamiento del producto
sobre la guia lineal 700. Acto seguido, el elemento de
recorrido 400 puede ser desplazado otra vez si del re-
cipiente 600 debe ser extraido otro producto 500. De
forma andloga a las Figuras la hasta 1g se produce
un siguiente ciclo del procedimiento. Un ciclo de este
tipo puede durar aproximadamente dos segundos.

La Figura 2 muestra la vista en planta de un reci-
piente 600 que estd provisto de un revestimiento inte-
rior 601 y el mismo contiene los productos 500. To-
dos los productos visibles 500 estdn en su posicion de
alojamiento, con excepcién del producto 500 que esta
marcado con las flechas y el cual se encuentra en una
posicion que en relacién con la posicién de alojamien-
to estd girada en dngulo recto al piano de la imagen;
por lo tanto, este producto es, en cuanto a su proyec-
cién, de una longitud mas reducida, por lo que el mis-
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mo estd sometido - durante su transporte del recipien-
te 600 hacia fuera - a un menor riesgo de colisién con
las paredes del recipiente 600 o con el revestimiento
interior 601 del mismo, lo cual representa una de las
ventajas de la presente invencion. A este efecto, ha
de tenerse en cuenta que la proyeccion sobre el fondo
602 del recipiente se puede incrementar, en funcién
del didametro del producto 500, hasta un determinado
dngulo de giro. Con una longitud 1 previamente deter-
minada asi como con un didmetro previamente fijado
d del producto 500, éste dltimo puede alcanzar - con
un angulo de giro igual a tan_,(d/l) - una proyeccién
maxima de D = / I> + d?, la cual es mayor que una
longitud 1 del producto 500. En funcién de la diago-
nal D y de la longitud 1 del producto 500, el dngulo de
giro es, de forma preferente, mayor que 2 cos ' (I/d).
Con el fin detener esto en cuenta, los recipientes 600
tienen preferentemente una anchura minima igual a

En las Figuras 3a hasta 3h, el procedimiento esta
representado en el sentido contrario en relacién con
las Figuras 1a hasta 1g. A diferencia de la descripcion
anterior, el recipiente 600 comprende aqui adicional-
mente un revestimiento interior 601. inmediatamente
previo al movimiento giratorio del producto 500 (Fi-
gura 3 e) hacia su posiciéon de alojamiento, el mis-
mo es desplazado - por medio de un dispositivo que
aqui no estd indicado - de tal manera en la direccién
longitudinal del producto 500 que un extremo de éste
dltimo, el cual estd mas cerca del fondo 602 del re-
cipiente, se pueda acercar mas a una pared lateral del
recipiente 600. Por consiguiente, durante el siguiente
movimiento giratorio hacia la posicién de alojamien-
to, queda reducido el peligro de que el extremo opues-
to del producto 500 pueda chocar con el revestimiento
interior 601 o con el recipiente 600, con lo cual éstos
podrian ser dafiados.

La Figura 4 muestra una funcién del elemento de
agarre 100 de la presente invencion, el cual compren-
de dos segmentos tubulares de circulo graduado 111a
y 111b, que estdn alojados de manera giratoria por un
eje de rotacién del cilindro correspondiente y con un
dngulo ¢ que con preferencia es de 30 grados. En un
primer estado, los dos segmentos de circulo graduado,
111ay 111b, forman un d4ngulo de apertura de por lo
menos 180 grados, de tal modo que el producto pueda
ser cogido. Encontrdndose en un segundo estado, los
dos segmentos tubulares de circulo graduado, 111a
y 111b, forman un dngulo de apertura de menos de
180 grados, por lo que el producto 500 queda rodeado
parcialmente por estos segmentos tubulares de circulo
graduado, 111ay 111b, y, por consiguiente, el mismo
puede ser elevado por éstos ultimos. Segtin la forma
de realizacion de la Figura 4 es asi que ambos seg-
mentos tubulares de circulo graduado, 111ay 111b,
estdn alojados de forma rotatoria; en este caso y se-
glin una preferida forma de realizacién, solamente un
segmento tubular de circulo graduado, 111a o 111b,
puede estar alojado de manera rotatoria por el angu-
lo ¢. El 4ngulo ¢ no ha de ser excesivamente grande
para durante la cogida del producto 500 no dafiar los
productos 500 situados por debajo, pero este dngulo
tampoco debe ser demasiado pequefio para evitar un
aplastamiento del producto 500. Se ha puesto de ma-
nifiesto que el dngulo ¢ puede estar, en funcién del
tamafio del producto asi como de la deformabilidad
plastica, preferentemente dentro de la gama de 30 gra-
dos + 10 grados.
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En las Figuras 5a hasta 5c estd indicado otro po-
sible desarrollo del procedimiento de la presente in-
vencién para la carga de un recipiente 600 con el pro-
ducto 500. En aras de una mayor claridad en el dibu-
jo, se ha prescindido de la indicacion del dispositivo
de agarre 1. Dentro de un recipiente lleno 600, los
productos 500 se encuentran colocados en unas ca-
pas horizontales; en este caso, las respectivas capas
colindantes estdn desplazadas entre si por el radio r
del producto 500. Tanto durante la carga como en la
descarga de la primera capa de los productos 500 den-
tro del recipiente 600, los productos 500 ocupan una
posicioén labil que puede ser distinta a la deseada posi-
cion de alojamiento final. Unas preferidas soluciones
de este problema estdn descritas en los parrafos si-
guientes y las mismas se encuentran ilustradas en las
Figuras.

Conforme a lo indicado en la Figura 5a, segtn la
presente variante de realizacién resulta que un pro-
ducto 500 se encuentra en la posicién de transporte y
el mismo estd girado - dentro de un plano 603 que en
relacion con el fondo del recipiente 600 esta inclina-
do por un angulo S - de forma paralela a la direccién
longitudinal de un producto que encuentra en su po-
sicién de alojamiento y el primero estd siendo guiado
por medio del dispositivo de agarre de la presente in-
vencién (el cual no estd indicado en las Figuras 5a
hasta 5c). Para el caso de que los productos 500 no se
encuentren, después de ser depositados, exactamente
en la posicién de alojamiento puede ser conveniente
introducir el siguiente producto 500 de tal manera en
el recipiente 600 que durante su paso hacia la posicién
de alojamiento pueda ser corregida la posicién de los
productos colocados de manera defectuosa. Esto es
sobre todo ttil al comienzo de la carga del recipiente
600 que es cuando estos productos 500 no estdn es-
tabilizados todavia por unos huecos que - dentro de
la zona de contacto mutuo de los productos colindan-
tes - son formados por los productos 500 situados por
debajo.

La Figura 5a indica unos productos 500 que se en-
cuentran dentro de un recipiente 600 y la posicién
de ellos es ligeramente distinta a la posicién de alo-
jamiento final, como asimismo indica esta Figura un
producto 500 que esté girado dentro del plano 603 y el
que, a lo largo de este plano 603, esta siendo desplaza-
do en direccién hacia el fondo 602 del recipiente para,
al colisionar con el fondo 602 del recipiente, despla-
zar los productos 500, situados dentro del recipiente
600, por entrar en contacto con los mismos (Figura
5b). Durante el siguiente giro del producto 500 ha-
cia la posicién de alojamiento, los productos 500 ya
depositados son pasados hacia su posicién de aloja-
miento correcta (Figura 5c¢).

Durante la descarga del recipiente 600, unas posi-
bles desviaciones, con respecto a la correcta posicién
de alojamiento pueden quedar compensadas o por me-
dio de un elemento de agarre flexible 100 o bien a
través de un producto 500 de tipo flexible. Como al-
ternativa también puede estar previsto un apropiado
movimiento giratorio del recipiente 600.

Por el hecho de que al elemento de agarre es con-
cedida una determinada holgura en relacién con el sis-
tema de cogida, el mismo se puede adaptar facilmen-
te a las desviaciones del producto 500 con respecto
a la posicién de su alojamiento final. Para el caso de
que el producto 500 esté dentro del plano horizontal,
por ejemplo, ligeramente desviado en relacion con la
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posicion de alojamiento, el elemento de agarre 100
girard, al estar cogido el producto 500, en la misma
medida.

Si el producto 500 se puede deformar en la direc-
cién longitudinal en forma de una linea sinuosa (los
apilamientos de vasos, por ejemplo, pueden tener, en
funcién del tipo de vaso, cierta labilidad y, por con-
siguiente, tienen unas curvaturas y el radio minimo
de la curvatura depende del tipo de vaso) resulta que
en determinadas circunstancias no puede ser necesa-
ria una adicional realizacién flexible del elemento de
agarre 100. En este caso, el elemento de agarre 100, al
encontrarse el mismo en la posicién para el transpor-
te, coge, en primer lugar y con su extremo inferior, el
producto 500 por una parte que es posterior en rela-
cién con la direccién longitudinal del producto, con lo
cual el producto 500, que se desvia de la posicién de
alojamiento dentro de una zona que es mds pequefia
que el radio r del producto 500, queda alineado en re-
lacion con el elemento de agarre 100. Durante el mo-
vimiento giratorio del elemento de agarre 100 hacia la
posicién de alojamiento del producto 500, éste tltimo
es - debido a su deformabilidad y partiendo de la zona
agarrada en primer lugar - cogido de forma continua
y, de este modo, él mismo es adaptado principalmente
a la forma del elemento de agarre 100 para finalmente
ser agarrado por completo por el elemento de agarre
100. Como otra posibilidad de optimacién puede estar
previsto - en especial para unos productos alargados
500 - un elemento de agarre flexible 100. Esta flexi-
bilidad puede estar proporcionada o por el empleo de
unos materiales eldsticos o bien por la aplicacién de
unas articulaciones en el elemento de agarre 100. Pa-
ra esta finalidad estdn interrumpidos, en el punto o en
los puntos correspondientes, los segmentos tubulares
de circulo graduado, 111ay 111b. Estos ultimos estin
dispuestos, de forma preferente, de tal manera que el
elemento de agarre 100, encontrandose el mismo en
la posicién de alojamiento, pueda ser doblado dentro
de un plano horizontal.

Otra posible solucién para la manipulacién de
unos productos 500, que no estdn en su correcta posi-
cién de alojamiento, tiene previsto, tanto para la carga
como para la descarga, un movimiento giratorio del
recipiente 600 de tal modo que los productos 500, que
se encuentran dentro del recipiente 600, puedan expe-
rimentar, a causa de la gravedad, la accién de la fuerza
en una direccion en dngulo recto a la direccion longi-
tudinal del producto 500 asi como de forma paralela
al fondo 602 del recipiente. Con ello se consigue que,
durante la carga, los productos 500 se puedan colocar
- debido a la inclinacién del recipiente 600 - a tope en
un producto colindante 500 si éste existe o, en su caso,
en una pared lateral del recipiente 600, con lo cual los
productos pueden ocupar la posicién de alojamiento
como un estado estable.

La Figura 6 muestra, dentro de un sistema de coor-
denadas, una cinta transportadora 800 que puede ser
desplazada en la direccién “y”, como asimismo indi-
ca esta Figura 6 un recipiente 600 que por medio de
la cinta transportadora 800 puede ser transportado en
la direccién “y”; recipiente éste que mediante otros
medios, que aqui no se revelan, puede ser desplaza-
do adicionalmente en las direcciones “x” 'y “z”, por lo
que el dispositivo de agarre 1 estd realizado y puede
ser programado, respectivamente, de tal modo que el
mismo pueda efectuar cada vez el mismo movimien-
to, mientras que la posicién del recipiente 600, que

9
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contiene los productos 500, quedard adaptada después
de cada transaccién de los productos.

Segtn la presente forma de realizacién es asi que
los productos 500 estdn dispuestos en dngulo recto
con respecto a la direccién de desplazamiento de la
cinta transportadora 800. A este efecto, el recipiente
600 se encuentra guiado sobre un carrito que com-
prende un dispositivo para el centraje del recipiente
600 (el cual no estd indicado aqui). Este carrito esta
guiado sobre una guia lineal, y el primero compren-
de, ademads, dos respectivas sujeciones de cinta, una
sujecion para la parte superior y otra sujecién para la
parte inferior de la cinta transportadora 800 de tal mo-
do que, al ser invariada la direccién de transporte de
la cinta transportadora, mediante una sujecion discre-
cional de la parte superior o de la parte inferior de la
cinta, el carrito puede ser desplazado - conjuntamente
con el recipiente centrado 600 - en ambas direccio-
nes. De esta manera, se consigue que otro recipiente
600 pueda - con independencia de la carga o descar-
ga del presente recipiente 600 - ser posicionado pre-
viamente sobre la cinta transportadora. Estd previsto,
ademads, un dispositivo de giro para poder girar la guia
lineal alrededor de un eje, que se extiende en dngulo
recto a la direccidn de marcha de la cinta transporta-
dora 800, asi como dentro del plano de una direccién
longitudinal de un producto 500 que ha de ser trans-
portado actualmente (y que aqui no estd indicado). En
este caso, la inclinacién de la guia lineal estd previs-
ta en direccién hacia el recipiente 600 dentro del cual
se encuentran mds productos 500 en su posicién de
alojamiento. En la Figura 6, esta direccién correspon-
derfa a la direccién positiva “y”. Con ello se consi-
gue que los productos 500 se encuentran en un estado
estable, por lo que los mismos pueden ser agarrados
de forma correcta por el elemento de agarre 100. De
otro modo existiria el peligro - sobre todo al tratarse
de un recipiente 600 casi vacio - de que los produc-
tos 500 puedan, a pesar de un posicionamiento preci-
so del elemento de agarre 100, abandonar su correcta
posicién de alojamiento a causa del nuevo posiciona-
miento del recipiente 600.

La posicién del recipiente 600 es ajustada en la di-
reccion “x” solamente una vez, en la direccion “z” lo
es después de cada manipulacién de una capa de los
productos 500; y en la direccién “y” lo es después de
cada transaccién de un producto 500.

La cinta transportadora 800 estd prevista para, por
un lado, aportar nuevos recipientes 600 y, por el otro
lado, para posicionar los recipientes 600 en la direc-
cién “y”. Otro dispositivo, que aqui no esta revela-
do, sirve para ajustar la posicion del recipiente 600 en
la direccién “x”, de tal manera que el dispositivo de
agarre 1 pueda entrar y salir sin establecer contacto
con el recipiente 600.

Al término de cada transaccién de productos,
el recipiente 600 es transportado por una longitud
correspondiente al didmetro de un producto 500, y es-
to de tal modo que el siguiente producto 500, que se
encuentra en la misma posicion, pueda ser cogido por
el elemento de agarre 100 con el mismo movimien-
to para ser pasado hacia su posicién de alojamiento.
Como opcidn, este transporte también puede ser efec-
tuado por medio de otro dispositivo de transporte se-
parado. Sobre todo es asi que el recipiente 600 pue-
de ser posicionado a través de una regleta reticulada
que se extiende en la direccién longitudinal de la cin-
ta transportadora 800 y la misma tiene unas reticulas
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que estan distanciadas entre si segun el didmetro de
los productos.

Después de haber sido manipulados los produc-
tos de una capa y con el fin de poder manipular la
siguiente capa, el recipiente 600 es desplazado en di-
reccion “y” por la longitud correspondiente al radio r
de un producto 500 asi como en la direccién “z” por
/31 para quedar colocado - segin se esté efectuando
una carga o una descarga - en una direccién positi-
va o negativa de los ejes. Esto es conseguido por un
desplazamiento de la regleta reticulada por 4/3r en la
direccién longitudinal de la cinta transportadora 800.

Las Figuras 7a hasta 7c muestran el dispositivo
de agarre 1 de forma mas detallada. segiin la Figu-
ra 7a, este dispositivo se compone principalmente de
tres piezas, concretamente por el elemento de recorri-
do 400, por el elemento de agarre 100 y por un cuer-
po 300 que une los dos elementos entre si. Estas tres
partes componentes y la forma de disposicion de las
mismas se describen a continuacién con mds detalle.

El elemento de recorrido 400 comprende dos par-
tes de recorrido, 401 y 402, que son accionadas de for-
ma neumadtica y las mismas estan dispuestas en serie,
aparte de estar alineadas entre si en el sentido vertical;
se trata, concretamente, de un elemento de recorrido
rapido 401 que realiza los movimientos principales en
la direccion vertical, asi como de un elemento de re-
corrido corto 402 que estd situado por encima del pri-
mero y el cual estd realizado preferentemente para ac-
tuar sin la aplicacion de fuerza, es decir, como un ele-
mento amortiguador. Este elemento de recorrido corto
402 se encuentra unido, por su extremo inferior, con
el elemento de recorrido rapido 401.

El cuerpo 300 est4 constituido por un prisma recto
con su base inferior en forma de un tridngulo ortogo-
nal; cada esquina del mismo, las cuales son colindan-
tes con la hipotenusa, estd cortada en dngulo recto a
los catetos y a la base inferior, extendiéndose el cateto
mads largo en el sentido horizontal. Por su extremo In-
ferior, el elemento de recorrido 400 estd unido con la
superficie lateral del cuerpo 300 - la cual es colindan-
te con el cateto mds largo - por el extremo delantero
del mismo.

El elemento de agarre 100 de la presente inven-
cién se compone de dos segmentos tubulares de circu-
lo graduado, 111ay 111b, (el segmento tubular 111b
no estd visible aqui); en este caso, el segmento tu-
bular de circulo graduado 111a se encuentra alojado
- de forma rotatoria por un punto central de circulo -
en los dos elementos de unién, 103a y 103b. El otro
segmento, tubular de circulo graduado 111b estd uni-
do de manera fija con estos elementos de unién, 103a
y 103b.

Este elemento de agarre 100 comprende, ademds,
un elemento de soporte en forma de paralelepipedo
101 que por una superficie inferior se encuentra uni-
do - a través de los dos elementos de unién, 103a y
103b - con el segmento tubular de circulo graduado
111b dentro de una zona delantera y de una zona tra-
sera, respectivamente, de éste dltimo.

También comprende este elemento de agarre 100
un elemento de retencion 123 que de manera giratoria
esta dispuesto por el extremo delantero del elemento
de agarre 100, y esto de tal manera que el elemento
de retencidn esté abierto al encontrarse el mismo en
un primer estado, con lo cual un producto 500 puede
ser evacuado del elemento de agarre 100 en direccién
hacia adelante y este elemento de retencidn, al encon-
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trarse el mismo en un segundo estado, estd cerrado por
lo que queda impedido un movimiento del producto
500 hacia delante, es decir, del elemento de agarre
100 hacia fuera. Con ello se consigue que, en el caso
de una expansién fuertemente acelerada del elemen-
to de recorrido rdpido 401, el producto 500 no puede
deslizarse del elemento de agarre 100 hacia fuera.

Por medio de un soporte de elemento de retencién
122 y dentro de un plano situado de, forma parale-
la a la base inferior del cuerpo 300, este elemento
de retencién 123 estd unido de manera giratoria con
el extremo delantero del segmento tubular de circu-
lo graduado 111b. El elemento de retencién 123 tiene
principalmente la configuracién de una pieza angular,
y el mismo se encuentra alojado de forma giratoria
en el primer brazo del soporte 122 del elemento de
retencion. Un soporte fijador 121 del elemento de re-
corrido - el que entre los elementos de unién, 103a
y 103b, estd unido con la cara inferior del elemento
de soporte 101 - se encuentra unido, a través de un
elemento de retencion de recorrido 120, con la par-
te central del primer brazo del elemento de retencién
123. Este elemento de retencién de recorrido 120 esta
alineado principalmente en el sentido horizontal.

Encontrandose en el primer estado, el primer bra-
zo de la pieza angular estd situado de forma vertical a
la direccidn longitudinal del segmento tubular de cir-
culo graduado 111b (Figura 7a) y, al encontrarse este
brazo en un segundo estado, el segundo brazo esta si-
tuado de forma vertical a la misma direccién longitu-
dinal del segmento tubular de circulo graduado 111b
(Figura 7b) y el mismo cierra, de este modo, una su-
perficie delantera de seccién transversal, que queda
definida por el circulo graduado del segmento tubular
111b, con lo cual un producto 500 puede ser retenido
en relacion con su traslacién en una direccién hacia
delante. La transicion desde el primer estado hacia el
segundo estado (Figura 7a frente a la Figura 7g) es
llevada a efecto por la expansion del elemento de re-
tencién de recorrido 120, mientras que la transicién
desde el segundo estado hacia el primer estado (Figu-
ra 7b frente a la Figura 7a) tiene lugar por una con-
traccién de este elemento de retencién de recorrido
120.

El extremo posterior del segmento tubular de cir-
culo graduado 111b estd unido con un correspondien-
te segmento tubular de circulo graduado por la zona
de borde del mismo asi como en dngulo recto a la di-
reccion longitudinal del segmento tubular de circulo
graduado 111b (lo que aqui no puede ser observado).
En este caso, un radio més pequefio del segmento tu-
bular de circulo graduado estd adaptado al producto
500, de tal modo que un extremo de forma troncoci-
lindrica de un producto, el cual se estrecha en direc-
cién hacia atrds, pueda ser obstaculizado por el seg-
mento tubular de circulo graduado en cuanto a una
traslacién con un movimiento dirigido hacia la parte
posterior.

El elemento de agarre 100 comprende, ademads,
un mecanismo para hacer girar el segmento tubular
de circulo graduado 111a por el punto central que es-
t4 definido por el circulo graduado. A este efecto, el
segmento tubular de circulo graduado 111a estd uni-
do - dentro de una zona delantera y a través de un
soporte de elemento de recorrido/cierre 112 - con un
elemento de cierre de recorrido 110 de una manera
giratoria y de forma paralela, a un plano que queda
definido por el circulo graduado del segmento tubular
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de circulo graduado 111b. Dentro del mismo plano,
este elemento de cierre de recorrido 110 se encuentra
unido de forma giratoria con una pieza sobrepuesta
113 del elemento de cierre de recorrido; en este ca-
s0, la pieza sobrepuesta 113 del elemento de cierre de
recorrido, la cual esta situada en frente del elemento
de unién 103a, estd unida con el elemento de soporte
101. Al encontrarse replegado el elemento de cierre
de recorrido 110, el elemento de agarre esta abierto,
es decir, el mismo estd listo para la cogida o para la
entrega de un producto 500 (Figura 7a), mientras que
con un elemento de cierre de recorrido 110 desplega-
do, este elemento de agarre 100 circunda un produc-
to, que estd presente, para poder pasar el mismo, por
ejemplo, a una posicién de transporte.

El elemento de agarre 100 comprende, ademds, un
soporte de elemento de recorrido giratorio 102 que es-
td unido con el elemento de soporte 101 y el mismo
estd situado en frente del soporte del elemento de re-
tencién de recorrido 121. Un elemento de recorrido
giratorio 200, que esté realizado para una accién neu-
matica, estd unido de forma giratoria, por un lado, con
el cuerpo 300 y, por el otro lado, con el soporte de ele-
mento de recorrido giratorio 102, y esto cada vez den-
tro de un plano que es paralelo a la base inferior del
cuerpo 300. El elemento de recorrido giratorio 200 es-
ta dispuesto aproximadamente en el sentido vertical.

Por la cara dorsal, un soporte de elemento de
transmisién de empuje 104 estd unido con el elemento
de unién 103b, y esto de forma colindante con el ele-
mento de soporte 101. Un elemento de transmisién de
empuje 302, que tiene la configuracién de un paralele-
pipedo alargado, estd unido de manera giratoria tanto
con el cuerpo 300 como con el soporte 104 del ele-
mento de transmision de empuje, y esto por los res-
pectivos extremos entre si opuestos asi como dentro
de un plano que es paralelo a la base inferior del cuer-
po 300. Por un primer extremo suyo, un elemento de
empuje de recorrido 301 estd unido de forma girato-
ria - y por la parte central, aproximadamente - con el
elemento de transmisién de empuje 302 y, por el otro
extremo que estd opuesto al primer extremo, este ele-
mento de empuje de recorrido estd unido con el cuer-
po 300, cada vez dentro de un piano que es paralelo
a la base inferior del cuerpo 300. El elemento de em-
puje de recorrido 301 se encuentra dispuesto de forma
aproximadamente horizontal, mientras que el elemen-
to de transmisioén de empuje 302 estd dispuesto en el
sentido vertical aproximadamente.

A continuacién se explicard, por medio de las es-
quematizadas Figuras 7a hasta 7c, el desarrollo de una
descarga de un recipiente 600; en este caso, se han
indicado solamente las fases entre la colocacién del
elemento de agarre 100 sobre el producto 500 hasta
el movimiento giratorio de este elemento de agarre
100. De este modo pueden ser puestas de manifies-
to de forma detallada las caracteristicas técnicas del
dispositivo de agarre 1 de la presente invencion.

Durante la descarga de un recipiente 600, el dis-
positivo de agarre 1 desciende - con el elemento de
recorrido giratorio 200, el elemento de cierre de re-
corrido 110 y con el elemento de retencion de recorri-
do 120 todos replegados asi como por medio de la
expansion del elemento de recorrido rdpido 401 - ha-
cia el interior del recipiente 600 hasta que el segmento
tubular de circulo graduado pueda entrar en contacto
con la parte cénica del producto 500; que se encuentra
en la posicién de alojamiento (la que no tiene que ser
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forzosamente exacta). Esta entrada en contacto queda
amortiguada por el elemento de recorrido corto 402
con miras a un trato mas cuidadoso del producto 500.
Como consecuencia de la expansion del elemento de
recorrido giratorio 200, resulta que los segmentos tu-
bulares de circulo graduado, 111ay 111b, entran, por-
tada su longitud, en contacto con el producto 500 (Fi-
gura 7a). A continuacion, el elemento de cierre de re-
corrido 110 y el elemento de retencién de recorrido
120 expansionan después de lo cual el producto 500
queda fijado dentro del elemento de agarre 100 (Fi-
gura 7b). Un corto recorrido intermedio, conseguido
por una contraccion parcial del elemento de recorrido
rapido 401, eleva ahora el producto hasta tal extre-
mo que el producto agarrado 500 ya no se encuentre
en contacto con los productos 500 que pueden estar
alojados por debajo del primero (lo cual no puede ser
apreciado aqui). Como consecuencia de la expansion
del elemento de empuje de recorrido 301, resulta que
ahora el extremo posterior del producto 500 es despla-
zado - pero sin dafiar los productos 500 que pueden
estar alojados por debajo del mismo - en direccidn de
una primera pared del recipiente 600, con lo cual se
constituye un mayor hueco por el lado delantero, en-
tre el elemento de agarre 100 y una segunda pared,
que estd situada en frente de la primera pared (Figu-
ra 7b). Con ello se consigue que, durante la siguiente
contraccion del elemento de recorrido giratorio 200 -
y, por consiguiente, durante el movimiento giratorio
del elemento de agarre 100 hacia la posicién de trans-
porte - quede reducido el peligro de una colisién entre
el elemento de agarre 100 y la segunda pared (Figura
7c).

Observadas en el orden inverso, las Figuras 7a
hasta 7c pueden ser interpretadas también con respec-
to a la carga del recipiente 600.

La Figura 8 indica de forma esquematizada la es-
tructura de un acumulador de productos 99 segun la
presente invencion, el cual estd previsto para los pro-
ductos 500. En aras de una mejor apreciacion estin
indicados aqui un fondo de acumulador 901, que se
encuentra situado dentro de un plano horizontal, asi
como una pared dorsal 902 del acumulador, la cual
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estd situada en el sentido horizontal y la que mediante
un borde estd unida con el fondo. Una bandeja de apo-
yo 903 tienen un dibujo cuya seccién transversal es en
la forma de zig-zag, de tal modo que en la direccién
longitudinal queden formadas unas ranuras. En rela-
cién con el plano horizontal tiene la bandeja de apoyo
903 del acumulador una inclinacién en el sentido lon-
gitudinal y con un dngulo y que - con un coeficiente de
rozamiento y dado entre un producto 500 y la bandeja
de apoyo 903 - es mayor que tan™' (). De este modo,
se consigue que los productos 500 se puedan deslizar
sobre la bandeja de apoyo 903 sin una adicional apli-
cacién de energia. Para cada ranura estd previsto un
mecanismo de cierre 910 que por ser doblado hacia
arriba impide un deslizamiento del producto 500 pero
el que, después de ser bajado, deja deslizar el produc-
to 500 en su direccién longitudinal. Segin otra forma
de realizacion es asi que el acumulador de productos
900 también puede ocupar un dngulo de inclinacién
de y igual a cero; en este supuesto, para los productos
500 momentidneamente guardados ha de estar previs-
to un elemento desplazador que aqui no estd indicado
y el cual aporta los productos 500 a un dispositivo de
ulterior tratamiento y, en este caso, puede ser prescin-
dido de un mecanismo de cierre 910. Una vez efec-
tuada la evacuacién del producto 500 del recipiente
600 hacia fuera, este producto 500 es entregado por la
guia lineal 700 al acumulador de productos 900 que
guarda el producto 500 hasta su ulterior tratamiento
para, en el momento dado, entregar el mismo a otro
dispositivo.

Como resumen, puede ser constatado que, gracias
al procedimiento de la presente invencidn, la carga y
descarga de productos dentro de unos recipientes y de
éstos hacia fuera pueden ser efectuadas con una mas
alta frecuencia; en este caso, los productos son trans-
portados de una manera mds cuidadosa y sobre todo
durante la carga de unos recipientes provistos de bor-
des replegados (como, por ejemplo, las cajas de car-
téon montadas), los que adicionalmente pueden estar
revestidos de una ldmina o de un saco, queda reduci-
do el riesgo de una colisién de los productos con las
paredes del recipiente.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la carga y/o descarga de un
recipiente (600), sobre todo hecho de un material fle-
xible, con un producto en forma de barra (500), en
especial con los apilamientos de vasos que estdn co-
locados uno dentro del otro; en este caso, un dispo-
sitivo de transporte, que comprende un elemento de
agarre (100), conduce el producto (500) - a efectos
de la carga - desde arriba hacia el interior del reci-
piente (600) para depositar el producto en la deseada
posicion de alojamiento o - a efectos de la descarga -
este dispositivo de transporte agarra el producto (500)
dentro del recipiente (600) para conducirlo en el sen-
tido ascendente del recipiente (600) hacia fuera; pro-
cedimiento éste que esta caracterizado porque el ele-
mento de agarre (100) conduce - durante la carga - el
producto (500) hacia una posicién de transporte den-
tro del recipiente (600), la cual se encuentra girada
en relacion con la deseada posicién de alojamiento, y,
por medio de un movimiento giratorio, el elemento de
agarre deposita el producto en la deseada posicion de
alojamiento final o, al tratarse de la descarga, este ele-
mento de agarre conduce el producto (500) - una vez
cogido el mismo de la posicién de alojamiento - por
medio de un movimiento giratorio hacia una posicién
de transporte, que se encuentra girada con respecto
a la posicién de alojamiento, con el fin de extraer el
producto en el sentido ascendente del recipiente (600)
hacia fuera,

2. Procedimiento conforme a la reivindicacion 1)
y caracterizado porque la posicién de transporte se
encuentra girada en por lo menos 20 grados con res-
pecto a la posicién de alojamiento.

3. Procedimiento conforme a las reivindicaciones
1) 0 2) y caracterizado porque el movimiento girato-
rio es llevado a efecto dentro de un plano vertical.

4. Procedimiento conforme a una de las reivindi-
caciones 1) hasta 3) y caracterizado porque el pro-
ducto (500) - encontrandose el mismo en la posicién
de transporte - es entregado por medio de una unidad
de entrega del dispositivo de transporte al elemento de
agarre (100) o el producto es cogido por el elemento
de agarre y éste ultimo gira el producto desde la po-
sicién de transporte hacia la posicién de alojamiento
final o en el sentido contrario.

5. Procedimiento conforme a una de las reivindi-
caciones 1) hasta 4) y caracterizado porque el ele-
mento de agarre (100) gira alrededor de un eje de giro
geométrico que estd situado en uno de los dos extre-
mos entre si opuestos del elemento de agarre (100).

6. Procedimiento conforme a una de las reivindi-
caciones 1) hasta 5) y caracterizado porque el ele-
mento de agarre (100) efectia un movimiento en el
sentido vertical de forma simultdnea al movimiento
giratorio.

7. Procedimiento conforme a una de las reivindi-
caciones 1) hasta 6) y caracterizado porque el pro-
ducto (500), que es transportado por el elemento de
agarre (100), es pasado por éste - encontrandose el
mismo en la posicién de transporte - hacia otra dis-
positivo de transporte (700) para por medio de éste
ultimo ser transportado, en el sentido longitudinal del
producto (500), por la superficie de cobertura.

8. Procedimiento conforme a una de la reivindica-
ciones 1) hasta 7) y caracterizado porque durante la
carga el elemento de agarre (100) empuja - con uno de
sus extremos que estan situados en la direccion longi-
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tudinal y por lo menos en un momento intermedio -
contra una pared del recipiente (600).

9. Dispositivo para llevar a efecto el procedimien-
to conforme a la reivindicacién 1), el cual compren-
de un dispositivo de transporte con un elemento de
agarre (100) como asimismo comprende un sistema
de control los cuales estdn realizados de tal manera
que, a efectos de la carga, el producto (500) es condu-
cido desde arriba hacia el interior del recipiente (600)
para ser depositado en la deseada posicién de aloja-
miento final o, a efectos de la descarga, el producto
(500) es cogido dentro del recipiente (600) para poder
ser conducido en el sentido ascendente y del recipien-
te (600) hacia fuera; dispositivo éste que estd caracte-
rizado porque el elemento de agarre (100) esta reali-
zado de manera rotatoria y de tal modo que, al tratarse
de la carga, el producto (500) pueda ser conducido -
ocupando el mismo una posicién de transporte que se
encuentra girada en relacién con la deseada posicion
de alojamiento final - hacia el interior del recipien-
te (600) para a través de un movimiento giratorio ser
pasado durante su deposicion en la deseada posicién
de alojamiento final o, al tratarse de la descarga, el
producto (500), una vez cogido el mismo de su posi-
cioén de alojamiento, pueda mediante un movimiento
giratorio ser pasado a una posicién de transporte, que
se encuentra girada con respecto a la posicién de alo-
jamiento final, y el producto pueda ser extraido del
recipiente (600) en el sentido ascendente.

10. Dispositivo conforme a la reivindicacién 9)
y caracterizado porque el elemento de agarre (100)
comprende dos segmentos tubulares de circulo gra-
duado (111a, 111b); en este caso, por lo menos un
segmento tubular de circulo graduado (111a) esté alo-
jado de tal manera que el mismo sea giratorio alrede-
dor del eje que esta constituido por los puntos centra-
les de circulo graduado y que los dos segmentos tu-
bulares de circulo graduado (111a, 111b) puedan for-
mar, encontrdndose los mismos en un primer estado,
como maximo un segmento tubular de semicirculo y
puedan, dentro de un segundo estado, formar mds que
un segmento tubular de semicirculo.

11. Dispositivo conforme a las reivindicaciones 9)
o 10) y caracterizado porque el elemento de agarre
(100) esta dotado de por lo menos un tope unilateral
que impide un movimiento del producto (500) en una
direccién con respecto al elemento de agarre (100).

12. Dispositivo conforme a fas reivindicaciones 9)
o 11) y caracterizado porque el elemento de agarre
(100) esta realizado como un elemento de agarre por
aspiracion,

13. Dispositivo conforme a una de las reivindica-
ciones 9) hasta 12) y caracterizado porque el ele-
mento de agarre (100) comprende un dispositivo de
giro, de tal modo que el elemento de agarre (100) pue-
da ser girado dentro de un plano vertical.

14. Dispositivo conforme a una de las reivindica-
ciones 9) hasta 13) y caracterizado porque el dispo-
sitivo de transporte comprende un mecanismo para la
traslacion vertical de un producto (500).

15. Dispositivo conforme a una de las reivindica-
ciones 9) hasta 14) y caracterizado porque el meca-
nismo para la traslacién vertical del producto (500)
comprende un recorrido largo (401) asi como un re-
corrido corto (402); en este caso, el recorrido corto
(402) esta realizado, de forma preferente, como un
elemento controlable o como un elemento de amor-
tiguacion.

13
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16. Dispositivo conforme a una de las reivindi-
caciones 9) hasta 15) y caracterizado porque este
dispositivo comprende un acumulador de productos
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(900) para guardar los productos (500) momentanea-
mente, previo a la carga de los recipientes (600) y/o
después de la descarga de los mismos.
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