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DESCRIPCION

Planta para la formacion y la transferencia sincronizada continua de grupos compactos de productos aproximados
entre si a lo largo del recorrido de transferencia.

La presente invencion se refiere a una planta para realizar y para transferir de manera continua y sincronizada
grupos compactos de productos aproximados entre si “de lado” a lo largo del recorrido de transferencia.

En particular, la presente invencion se refiere a una planta innovadora para la entrada continua de grupos de
productos alimentarios a una maquina empaquetadora del tipo de envase horizontal o similar.

En los sistemas de entrada de las maquinas empaquetadoras, a menudo surge la necesidad de mover los productos
a lo largo de dos direcciones en angulo recto, transfiriéndolos desde una direccién a la otra mientras se mantienen
en un grupo adecuado destinado a su envasado.

Por ejemplo, esto podria ser necesario para regular la velocidad de llegada de los productos a la velocidad de la
maquina de envasado y/o la disposicion y la separacion de los productos y de los grupos de productos.

Un caso tipico prevé el envasado de pilas o grupos dispuestos adyacentes y de lado de galletas, galletas tipo
crackers o similares.

La velocidad de funcionamiento y la fragilidad de los productos alimentarios dificultan las operaciones de
transferencia.

Se conocen sistemas con palas o barreras moviles, pero a menudo, el movimiento de retorno de las palas
obstaculiza o ralentiza el funcionamiento de la planta, por ejemplo interfiriendo con el movimiento de uno o ambos
transportadores. Ademas, con el fin de hacer el proceso de produccién continuo, en la actualidad surge la necesidad
de no interrumpir la entrada de los productos ni siquiera durante el desplazamiento para reposicionar las palas
después de la descarga de un grupo acabado a la maquina empaquetadora.

La patente US n° 6.182.814 B1 da a conocer una planta que se corresponde con las caracteristicas del preambulo
de la reivindicacion 1.

Un objetivo de la presente invencién es proporcionar una planta para realizar y para transferir de manera continua
sincronizada grupos compactos de productos aproximados entre si de lado a lo largo del recorrido de transferencia,
capaz de superar las desventajas de la técnica anterior mencionadas anteriormente de un modo muy sencillo, con
un bajo coste y de una manera particularmente funcional.

Otro objetivo es proporcionar una planta para realizar y para transferir de manera continua sincronizada grupos
compactos de productos aproximados entre si de lado a lo largo del recorrido de transferencia, que no requiera la
interrupcion o ralentizacién de la entrada de productos ni siquiera durante el desplazamiento para reposicionar las
palas después de descargar un grupo acabado de la maquina empaquetadora.

Estos objetivos seglin la presente invencion se alcanzan proporcionando una planta para realizar y para transferir de
manera continua sincronizada grupos compactos de productos aproximados entre si de lado a lo largo del recorrido
de transferencia tal como se indica en la reivindicacion 1.

En las reivindicaciones posteriores se indican otras caracteristicas de la presente invencion.

Las caracteristicas y ventajas de una planta para realizar y para transferir de manera continua sincronizada grupos
compactos de productos aproximados entre si de lado a lo largo del recorrido de transferencia, segun la presente
invencion, se pondran mas claramente de manifiesto a partir de la descripcion siguiente, que se proporciona a titulo
de ejemplo no limitativo, haciendo referencia a los dibujos esquematicos adjuntos, en los que:

la Figura 1 es una vista esquematica en alzado de una planta para realizar y para transferir de manera continua
sincronizada grupos compactos de productos aproximados entre si de lado a lo largo del recorrido de
transferencia;

las Figuras 2 a 9 son vistas esquematicas en seccion transversal de diferentes etapas para realizar y para
transferir de manera continua sincronizada grupos compactos de productos aproximados entre si de lado a lo largo
del recorrido de transferencia;

la Figura 10 es una vista esquematica de los elementos que forman la planta; y

las Figuras 11 a 18 son vistas esquematicas en seccion transversal de diferentes etapas para la entrada de los
productos a la seccion interna de la planta dedicada a la formacién y la transferencia de manera continua
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sincronizada grupos compactos de productos aproximados entre si de lado a lo largo del recorrido de
transferencia.

Haciendo referencia a las figuras, se muestra una planta para realizar y transferir de manera continua sincronizada
grupos compactos de productos aproximados entre si de lado a lo largo del recorrido de transferencia segin la
presente invencién con el nimero de referencia 10.

La planta comprende un transportador de entrada 11 para la llegada de los productos 51 y un transportador de
salida 13 para la evacuacion de los grupos 50 de productos 51.

En el ejemplo que se muestra en la Figura 1, dichos transportadores 11 y 13 son ortogonales entre si.
Se prevé un dispositivo de transferencia 16 entre los dos transportadores.

En la planta que se muestra en la Figura 1, los productos 51 son galletas o similares, que entran al dispositivo de
transferencia 16 de lado a lo largo del recorrido de transferencia.

Para la transferencia guiada, el dispositivo 16 comprende movimientos de la cinta que desplazan los elementos de
pala 18, 18'.

En particular, las palas 18, 18’ prevén un recorrido activo para transferir los productos entre un punto de recogida
aguas abajo del transportador de entrada 11 y un punto de entrega en el transportador de salida 13. A lo largo del
recorrido activo, las palas 18, 18 se inclinan desde arriba en la zona para transferir productos entre los
transportadores.

Tal como se puede apreciar a partir de las figuras, las palas 18, 18’ se utilizan en pares delante y detrds de cada
grupo de productos 50 que se va a mover a lo largo del recorrido de transferencia.

En particular, los movimientos de la cinta son dos movimientos separados, paralelos y motorizados
independientemente mediante motores, como por ejemplo motores sin escobillas.

El control de los motores esta sincronizado de manera adecuada mediante una unidad de control del tipo ya
conocido.

Tal como se pondrda de manifiesto a continuacién, el movimiento independiente de las palas 18, 18 permite la
formacion continua de pares de palas 18, 18’ desde el principio del recorrido de movimientos.

Las dos palas 18, 18’ del mismo par se pueden separar al final del recorrido para mover el grupo 50 de productos
51.

Las palas se pueden alternar para ser tanto un empujador posterior como un contraempujador frontal de los pares
posteriores.

Ventajosamente, la pala frontal 18 continla en su direccion de movimiento para seguir el recorrido en anillo del
movimiento respectivo y retornar al principio de la zona de movimiento como una pala de empuje posterior. Al
contrario, la pala posterior 18’ retrocede hasta que se convierte en una pala frontal para el grupo posterior de
productos al principio del recorrido de movimiento.

Esto permite evitar cualquier interferencia y se simplifican y aceleran los movimientos en la planta.

Haciendo referencia a la Figura 1, en la forma de realizacion de los principios de la invencién, cada sistema o grupo
de movimiento, a su vez, comprende un par de cintas dentadas paralelas.

Cada par se hace discurrir en poleas dentadas respectivas, dispuestas coaxiales a los dos extremos del recorrido de
movimiento proporcionado por las palas 18, 18'.

Las poleas de cada extremo se montan en un eje coaxial motorizado correspondiente.

De acuerdo con la presente invencién, el dispositivo 16 también comprende un elemento de pala auxiliar 20 que se
puede mover de manera sincrona con los elementos de pala 18, 18, para proporcionar un contraempujador auxiliar
frontal para cada grupo nuevo de productos que se esta formando en el primer tramo del recorrido de transferencia.

En particular, dicho elemento de pala auxiliar 20 se utiliza para recibir y compactar productos 51 tanto durante la
transferencia de un grupo 50 acabado previamente, como para reposicionar las palas 18, 18’ durante el
desplazamiento una vez que se descarga el producto acabado 50 en el transportador 13.
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La sincronizacion del elemento de pala auxiliar 20 con las palas 18, 18 se muestra en las secuencias de
funcionamiento posteriores que se pueden observar en las Figuras 2 a 9.

Al inicio del ciclo, Figura 2, la pala posterior 18" es inmovil aguas arriba del dispositivo 16, mientras que la pala
frontal 18 avanza compactando, detras de ella, los productos 51 que entran de uno en uno.

Después de alcanzar una cantidad de productos 51 predeterminada, Figura 3, la pala posterior 18’ se mueve,
compactando, en la parte posterior, el grupo 50 de productos 51 sin interrumpir su avance.

En dicha condicién, Figura 4, donde tanto la pala frontal 18 como la pala posterior 18 avanzan a lo largo del
recorrido de avance, los productos nuevos que entran se compactan mediante la pala auxiliar 20 que sustituye la
ausencia temporal de la pala frontal 18.

De este modo, no se ralentiza ni se interrumpe el ciclo de produccién.

Tal como se muestra en la Figura 4, la pala auxiliar 20 se mueve ortogonalmente con respecto a la superficie de
soporte 17 de los productos entre una primera posicion, en la que se encuentra completamente debajo de la
superficie 17, y una segunda posicion, en la que se proyecta por lo menos parcialmente sobre la superficie 17 a
través de una abertura de bucle 22, que se puede apreciar en la Figura 10.

Con el fin de acumular los productos 51, el elemento de pala auxiliar 20 también se puede mover a lo largo del
recorrido de avance, tal como se puede apreciar en la Figura 5.

Después de completar la descarga del grupo 50 de productos 51 acabado previamente, Figura 6, el elemento de
pala 18 que forma el contraempujador frontal contintia a lo largo de un tramo de retorno del recorrido en anillo hasta
retornar al inicio del recorrido de transferencia y dar lugar a un empujador posterior de un nuevo grupo en formacion,
mientras que el elemento de pala que forma el empujador posterior retrocede a lo largo del recorrido de
transferencia para retornar hacia el inicio y dar lugar a un contraempujador del nuevo grupo en formacion.

El nuevo grupo en formacion, que se mantiene ahora compacto, avanza solo mediante el elemento de pala auxiliar
20.

Una vez que el elemento de pala 18’ entra en contacto con los productos, Figura 7, tiene lugar un breve intervalo en
el que tanto el elemento de pala 18' como el elemento de pala auxiliar 20 continGan combinados.

Dicha superposicién se puede conseguir gracias a la geometria particular del elemento de pala y del elemento de
pala auxiliar 20.

En el ejemplo de la Figura 10, se muestra como los elementos de pala 18, 18’ pueden presentar forma de U para
alojar en su interior por lo menos parcialmente el elemento de pala auxiliar 20, preferentemente en forma de
horquilla.

Después de este tramo breve de avance combinado, el elemento de pala auxiliar 20 desciende debajo de la
superficie de soporte 17, tal como se muestra en la Figura 8, mientras que el elemento de pala 18 mantiene los
productos que entran 51 compactados en su avance.

Ahora, el elemento de pala auxiliar 20 se mueve en la direcciéon opuesta a la direccién de avance de los productos
para retornar a la posicién de inicio del ciclo de la Figura 2.

Tal como se muestra en el ejemplo de la Figura 1, los movimientos del elemento de pala auxiliar 20, es decir tanto
en la traslacion paralela como en la traslacion ortogonal con respecto a la superficie de soporte 17 de los productos,
se pueden obtener mediante una corredera 21 respectiva movil debajo de dicha superficie 17 en guias paralelas 23
y ortogonales 24 a la superficie de soporte 17.

De forma alternativa, se puede conseguir que la corredera 21 se mueva solo en paralelo a la superficie de soporte
17 y que el elemento de pala auxiliar 20 se realice mediante dos elementos de acoplamiento telescépico, de modo
que, en la posicion retraida, se disponga debajo de la superficie, mientras que en la posicion extraida, pase a través
de la abertura de bucle 22 de la superficie 17, para hacer contacto con los productos. Preferentemente, los
elementos de pala 18, 18’ y el elemento de pala auxiliar 20 pueden estar motorizados de forma independiente.

La planta 10 también comprende, entre el primer transportador 11 y el dispositivo 16, una cadena 25 que consiste en
una serie de soportes crecientes 26.

Dicha disposicion especifica de los soportes 26 resulta particularmente ventajosa en cooperacion con las palas
giratorias 18, 18’, de manera que se obtenga la posicion “de lado” de los productos que entran dispuestos planos y
gue se mantengan en dicha posicion.
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Las Figuras 11 a 18 muestran esquematicamente la cooperacién de dicha cadena 25 con una pala 18 para la
introduccion de los productos en el dispositivo 16.

Asi, se ha observado que la planta para realizar y transferir de manera continua y sincronizada grupos compactos de
productos aproximados entre si de lado a lo largo del recorrido de transferencia segin la presente invencion
consigue los objetivos sefialados con anterioridad. En realidad, la presencia del elemento de pala auxiliar
proporcionado por la presente invencion permite evitar la interrupciéon y la ralentizacion de la entrada de los
productos durante el desplazamiento para el reposicionamiento de las palas después de la descarga de un grupo
acabado a la maquina de envasado.

La planta para realizar y para transferir de manera continua sincronizada grupos compactos de productos
aproximados entre si de lado a lo largo del recorrido de transferencia segin la presente invencién concebida de este
modo se puede someter a varias modificaciones y variantes, todas ellas dentro del mismo concepto inventivo,
ademas, todos los detalles se pueden sustituir por elementos equivalentes técnicamente. En la practica, los
materiales utilizados, asi como sus dimensiones, pueden variar dependiendo de las necesidades técnicas.
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REIVINDICACIONES

1. Planta (10) para realizar y transferir de manera continua y sincronizada unos grupos compactos (50) de productos
(51) aproximados entre si a lo largo del recorrido de transferencia, comprendiendo dicha planta (10) aguas arriba un
primer transportador de entrada (11) de un producto cada vez y aguas abajo, un segundo transportador de salida
(13) de grupos compactos de dichos productos, estando provisto entre dicho primer y dicho segundo transportador
(11, 13) un dispositivo (16) para realizar y transferir de manera continua y sincronizada dichos grupos de productos,
comprendiendo dicho dispositivo (16) por lo menos dos elementos de pala (18, 18’) que se pueden mover de forma
sincronizada a lo largo de un recorrido en anillo, comprendiendo también dicho dispositivo (16) un elemento de pala
auxiliar (20) que se puede mover de forma sincronizada con dichos elementos de pala (18, 18’), para realizar un
contraempujador auxiliar frontal para dicho nuevo grupo de productos en formaciéon en correspondencia con una
primera parte de dicho recorrido de transferencia, tanto durante la transferencia de un grupo acabado con
anterioridad como durante el recorrido de reposicionamiento de dichas palas (18, 18’) una vez se ha descargado el
producto acabado, caracterizada porque dichos por lo menos dos elementos de pala (18, 18’) se pueden mover de
manera sincronizada a lo largo de un recorrido en anillo, para realizar alternativamente un empuje posterior y un
contraempuije frontal para dichos grupos de productos a lo largo de dicho recorrido de transferencia, en el que al final
del recorrido de transferencia, el elemento de pala (18, 18’) que forma el contraempujador frontal continda a lo largo
de un tramo de retorno del recorrido en anillo para retornar al inicio del recorrido de transferencia y volver a dar lugar
a un empujador posterior de un siguiente grupo de productos, mientras que el elemento de pala (18, 18’) que forma
el empujador posterior del par retrocede a lo largo del recorrido de transferencia para retornar hacia el inicio y dar
lugar a un contraempujador frontal de un nuevo grupo en formacion, comprendiendo dicho dispositivo (16) para
realizar y transferir de forma continua y sincronizada dicho grupo (50) de productos (51) una superficie de avance
(17) de dichos grupos (50), actuando dichos elementos de pala (18, 18’) sobre dicha superficie (17), estando dicho
elemento de pala auxiliar (20) dispuesto en una corredera (21) movil paralela y dispuesta debajo de dicha superficie
(17), pudiendo dicho elemento de pala auxiliar (20) moverse también de manera ortogonal con respecto a dicha
superficie (17) entre una primera posicion, en la que estd completamente debajo de dicha superficie (17), y una
segunda posicién, en la que se inclina por lo menos parcialmente sobre dicha superficie (17) a través de una
abertura de bucle (22).

2. Planta (10) segin cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque comprende entre dicho
primer transportador (11) y dicho dispositivo (16) una cadena (25) que consiste en una serie de soportes crecientes
(26).

3. Planta (10) segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque dicho primer transportador
de entrada (11) y dicho segundo transportador de salida (13) son ortogonales entre si.

4. Planta (10) segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque dichos elementos de pala
(18, 18’) estan motorizados de manera independiente.

5. Planta (10) segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque dicho elemento de pala
auxiliar (20) esta motorizado de manera independiente.

6. Planta (10) segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque dichos elementos de pala
(18, 18’) presentan una forma en U, de manera que alojen en su interior por lo menos parcialmente dicho elemento
de pala auxiliar (20).

7. Planta (10) segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizada porque dicho elemento de pala
auxiliar (20) presenta forma de horquilla.

8. Planta (10) segun la reivindicacién 1, caracterizada porque dicha corredera (21) se puede mover debajo de dicha
superficie (17) sobre unas guias paralelas (23) y ortogonales (24) respecto a dicha superficie (17).

9. Planta (10) segun la reivindicacion 1, caracterizada porque dicha corredera (21) se puede mover debajo de dicha
superficie (17) sobre unas guias paralelas (23) respecto a dicha superficie (17), comprendiendo dicho elemento de
pala auxiliar (20) dos elementos acoplados telescopicos, de manera que, en una posicion retraida, dicho elemento
de pala auxiliar (20) esta colocado debajo de dicha superficie (17) y, en una posicion extraida, cruce dicha abertura
de bucle (22) de dicha superficie (17) para entrar en contacto con dichos productos.
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