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DESCRIPCION

Procedimiento y dispositivo para la formacion de pilas de productos a partir de cortes de productos plegados y no
plegados de papel, celulosa o similares

La invencion se refiere a un procedimiento para la formacion de pilas de productos de cortes de productos plegados
o no plegados de papel, celulosa o similares. Ademas, se refiere a un dispositivo, en particular para la realizacion del
procedimiento.

En una pluralidad de aplicaciones, por ejemplo en la industria de procesamiento de papel o también en la fabricacion
de productos de higiene, se fabrican costes de productos de papel, celulosa, tela no tejida o similar. Los cortes de
productos pueden estar presentes en este caso en el estado no plegado o también en el estado plegado como por
ejemplo en la fabricacién de sobres de cartas de papel o en la fabricacion de pafiuelos o similares, de celulosa.
Tales productos, especialmente productos higiénicos, se fabrican normalmente en un numero de piezas
especialmente grande y se envasan después de plegarlos o doblarlos en cantidades de envase seleccionados
adecuadamente, por ejemplo en paquetes de 5 o de 10 o también de 15. A tal fin se forman en sistemas de envase
adecuados en primer lugar pilas de productos dimensionadas de forma adecuada, es decir, pilas de productos, por
ejemplo de 5 o de 10, en funcidn de la finalidad de aplicacion prevista, a partir de los cortes, y a continuacion se
conduce en envasador propiamente dicho, donde se insertan, por ejemplo, en una lamina de bolsa tubular o similar.

Un procedimiento y un dispositivo para la formacién de pilas de productos a partir de tales cortes de productos se
conoce, por ejemplo, a partir del documento DE 41 17 434 A1. En este sistema conocido, esta previsto depositar los
cortes de productos de canto sobre una superficie de apilamiento y a continuacion se realiza, por pilas, un transporte
siguiente con la ayuda de una pluralidad de soportes de pilas. Esta instalacion conocida esta disefiada de forma
selectiva para la elaboracion de sobres de cartas, en la que precisamente con respeto al nimero de piezas o
velocidad de desplazamiento extraordinariamente altos deseados para el disefio mecanico se toma como base la
capacidad de carga de los cortes de productos sobre la base de papel como material de base, En particular, los
sobres de cartas, en comparacion con los productos de papel de seda son mas uniformes en cuanto a la geometria
y, en virtud del papel presente como material de base son también mecanicamente mas estables que los productos
de papel de seda mas bien blandos. A través de la orientacién de canto de los sobres de cartas inmediatamente
antes de la separacion en las cantidades deseadas de apilamiento, se posibilita en este caso de una manera
especialmente sencilla un llamado procesamiento sin formato. Esto significa que una modificacion de la cantidad de
las pilas, por ejemplo en virtud de una modificacion de los requerimientos en el proceso de produccion, en la que se
modifica el nimero de los cortes de productos que se agrupan en cada caso para formar una pila, es posible de
manera sencilla y sin sustitucion de componentes de la instalacion. La modificacion de la cantidad de apilamiento se
puede realizar, en efecto a través de una modificacion sencilla del lugar de insercion del separador en la secuencia
de los sobres de cargas colocados de canto. No obstante, es deseable conseguir también para celulosa como
material de base, como se emplea, por ejemplo, en la fabricaciéon y envasado de pafiuelos, productos higiénicos,
compresas femeninas, insertos de calzoncillos o similares, en un proceso automatico de formaciéon de pilas una
separacion de este tipo independiente del formato.

Se conoce a partir del documento EP 1 195 324 A1 una maquina para el alojamiento de articulos de papel, que se
acumulan en pilas numeradas para el transporte siguiente. Las pilas numeradas son transportadas hacia delante por
una garra, que es movida por una biela con cigliiefial y un servomotor. Esta transmision sigue un movimiento
continuo predeterminado.

El documento EP 2 206 663 A2 publica un procedimiento y un dispositivo de acuerdo con el preambulo de las
reivindicaciones 1 a 5.

Por lo tanto, la invencion tiene el cometido de indicar un procedimiento del tipo mencionado anteriormente, que
posibilita de una manera sencilla y fiable una flexibilidad especialmente alta durante la formacion de la pila de
productos también sélo con una demanda mantenida reducida del material a procesar. Por lo demas, debe indicarse
un dispositivo para la realizacién del procedimiento.

Con respecto al procedimiento, este cometido se soluciona por que los cortes de productos a apilar son alimentados
unos después de los otros a una superficie de apilamiento y alli son depositados de canto, en el que, cuando los
cortes de productos estan colocados debajo, se inserta un elemento de separacién entre dos cortes de productos
sucesivos, de tal manera que la pila de productos que se forma entre el elemento de separacion y la pared del canal
tiene un numero predeterminado de cortes de productos, y en el que la pared del canal se abre después de que el
elemento de separacién ha sido insertado, de tal manera que la pila de productos formada entre el elemento de
separacion y la pared del canal se puede insertar en el canal de evacuacion. De manera mas ventajosa, los cortes
de productos son apoyados en este caso después de la colocacion sobre la superficie de apilamiento, segun las
necesidades, en el lado trasero temporalmente por una pared de un canal de evacuacion.

La invencion parte en este caso de la consideraciéon de que para una alta flexibilidad durante el procesamiento de los
cortes de productos con la finalidad de la formacién de las pilas, el concepto basico de la formacién de las pilas
deberia basarse en una alineacion de canto de los cortes de productos. En este caso es posible una separacion de
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la pila de productos deseada desde la corriente de pafuelos o corriente de producto suministrada, siendo insertado
un elemento de separacién en direccién vertical entre dos cortes de productos vecinos, de manera que se posibilita
un llamado cambio de formato, es decir, un cambio del tamafo de la pila o del nimero de los cortes de productos
individuales, que son agrupados en una pila, de una manera especialmente sencilla y sin conversion de los
componentes mecanicos a través de una modificacion sencilla del lugar de insercion del elemento de separacion.
Para garantizar en este caso para el material de celulosa comparativamente con poca capacidad de carga de los
pafuelos o similares a las altas velocidades de produccién o de rendimiento pretendidas una alta fiabilidad del
sistema, deberia garantizarse continuamente durante la formacién de las pilas el apoyo de los cortes de productos
colocados de canto. Esto se puede conseguir con medios especialmente sencillos, utilizando como medio auxiliar
para el apoyo la pared de un canal de evacuacion dispuesto a continuacion para la pila de productos.

Después de la insercion del elemento de separaciéon entre los cortes de producto, es decir, después de que ha
tenido lugar la separacion deseada de la pila, se puede abrir a continuacion esta pared del canal, de manera que la
pila de productos formada entre el elemento de separacion y la pared del canal se puede desplazar al canal de
evacuacion que se encuentra detras de la pared del canal y se puede transportar desde alli hacia delante.

Para posibilitar en este caso la alimentacién del corte de producto a apilar hacia la superficie de apilamiento a modo
de una corriente de producto continua ininterrumpida, se mueve de manera mas ventajosa el elemento de
separacion después de la insercion entre los cortes de producto sobre la pared de canal. A través de este
movimiento del elemento de separacién en la direccidon de transporte esencialmente horizontal de los cortes de
productos hacia el canal de evacuacién se crea sobre la superficie de apilamiento delante del elemento de
separacion espacio adicional, sobre el que se pueden depositar otros cortes de productos transportados a
continuacion.

Después de que la pared del canal ha sido abierta, esta prevista la insercién de la pila de productos, formada entre
el elemento de separacion y la pared del canal, en el canal de evacuacion. Para posibilitar esto de una manera
especialmente sencilla, para la insercién de la pila de productos en el canal de evacuacion, se inserta de acuerdo
con la invencién adicionalmente al elemento de separacion un elemento de corredera entre los cortes de productos,
que delimitan la pila de productos, por una parte, y los cortes de productos que delimitan la pila de productos
siguiente ésta, por otra parte. El elemento de corredera se puede mover a continuaciéon de la misma manera en la
direccion de transporte de los cortes de productos sobre el canal de evacuacion, de manera que los cortes de
productos que se encuentran entre éste y la pared del canal son insertados en el canal de evacuacién. Durante este
proceso de insercion de la pila de productos en el canal de evacuacion, la pila de productos siguiente que aparece
nueva a través de la otra corriente de entrada de cortes de productos sobre la superficie de apilamiento se apoya de
manera mas ventajosa en el lado trasero temporalmente a través del elemento de separacion. Tan pronto como se
ha terminado el proceso de insercion de la pila de productos ya formada en el canal de evacuacion, se puede cerrar
de nuevo la pared del canal, y el elemento de separacion y el elemento de corredera se pueden desplazar,
respectivamente, a través de movimiento vertical fuera de la zona de los cortes de producto, De esta manera, la
pared del canal cerrada de nuevo asume ahora la funcién de apoyo trasero para la pila de producto que se forma, y
el elemento de separacion se puede insertar para el alejamiento o la separacion adecuados de la pila de productos
que resulta nueva de manera adecuada de nuevo entre los cortes de producto.

De manera mas ventajosa, la formacion de la pila de productos se realiza en este caso en dos o mas recorridos de
procesamiento que se extienden segun la técnica de procesos paralelos entre si, que estan asociados a un canal de
evacuacion comun. En este caso, se insertan los cortes de productos agrupados en dos o mas recorridos de
procesamiento en pilas de productos de manera mas ventajosa en un canal de evacuacion comun.

Con respecto al dispositivo, el cometido mencionado de acuerdo con la invenciéon se soluciona con una de las
reivindicaciones 1 a 4, con una superficie de apilamiento colocada delante de un canal de evacuacion, desde la que
se puede insertar una pila de productos en el canal de evacuacion, en el que la pared del canal del canal de
evacuacion dirigida hacia la superficie de apilamiento esta disefiada para una abertura temporal. De manera mas
ventajosa el dispositivo comprende en este caso un elemento de separacion que se puede insertar entre dos cortes
de producto, y que esta montado moévil en una direccion transversal a la direccion de transporte de la pila de
productos, con preferencia en una direccion de insercion esencialmente vertical. En otra configuracion
especialmente preferida, este elemento de separacion esta alojado, ademas, en una direccion de transporte
esencialmente horizontal de la pila de productos, de manera que puede realizar al mismo tiempo el movimiento que
se realiza en virtud del transporte siguiente de los cortes de productos.

De manera mas ventajosa, el dispositivo comprende un elemento de corredera que se puede insertar entre dos
cortes de productos y alojado movil en una direccion transversal a la direccion de transporte de la pila de productos,
con preferencia en una direccién de insercién esencialmente vertical, que esta alojado desplazable en una
configuracion adicional especialmente preferida en una direccidon de transporte esencialmente horizontal de la pila de
productos.

Para posibilitar en este caso la insercion deseada condicionada por el disefio de la pila de productos ya formada
entre el elemento de separacion y la pared del canal cuando la pared del canal esta abierta en el canal de
evacuacion, debiendo servir. ademas, temporalmente el elemento de separacién como apoyo para los cortes de
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productos siguientes, en una configuracion especialmente preferida, el elemento de corredera, visto en la direccion
de transporte de la pila de productos, se puede mover con una exactitud mayor que el elemento de separacion.

En otra configuraciéon ventajosa, el elemento de corredera y/o el elemento de separacion estan realizados en este
caso como rastrillo de corredera o bien rastrillo de separacion. Precisamente a través de la configuracion de ambos
elementos como rastrillo se puede conseguir de esta manera que durante la insercion de ambos componentes entre
los cortes de productos puedan encajar desde lados opuestos entre si los dientes de los rastrillos entre si, para que
se posibilite una insercién sin impedimentos de ambos componentes.

A través de la configuracion mencionada del procedimiento y del sistema previsto para la realizacion del
procedimiento, se posibilita una flexibilidad especialmente alta durante la formaciéon de la pila de productos
especialmente con respecto a diferentes tamarios de pilas o diferentes numeros de los cortes de productos que se
agrupan en pilas, siendo seleccionado de manera adecuada, ademas, el proceso de mecanizacion con respecto a
las solicitaciones mecanicas del material a procesar de manera selectiva también para la propiedades de la celulosa
o similar. El disefio del sistema se basa en este caso esencialmente en el concepto de que el flujo de producto a la
magquina configurada, por ejemplo, como maquina de pafiuelos, se compone en la zona de la casilla de pafiuelos por
una unidad de transporte de parfiuelos individuales adecuada, con preferencia un llamado disco dentado, una unidad
de guia adecuada con el cometido del peinado y guia de los pafiuelos individuales y una unidad siguiente para la
separacion de la corriente de pafnuelos producida continuamente en cantidades definidas de apilamiento. Aqui estan
previstas la unidad de separacion, que cumple especialmente la funcion de un llamado colector, y la corredera, que
asume el transporte de la pila de producto separada al canal de evacuacion siguiente. El perfil del movimiento del
colector y de la corredera esta asociado en este caso a las posiciones de trabajo especiales y esta adaptado a
éstas.

La unidad de transporte de pafuelos individuales, es decir, especialmente el disco dentado, presenta en este caso
en configuracion habitual en si un numero constante casillas, en las que se aloja el pafiuelo individual respectivo.
Cada casilla esta provista en este caso con dientes de un contorno determinado, que aseguran una guia segura
durante el transporte siguiente del pafiuelo individual respectivo. En un desarrollo especialmente ventajoso, que
representa una forma de realizacion inventiva auténoma del disco dentado, esta previsto en este caso en las
casillas, respectivamente, en el fondo de la ranura del diente un taladro de aspiracién de vacio, a través del cual se
puede retener el pafuelo temporalmente en la casilla. De esta manera se posibilita que el disco dentado transporte
los pafiuelos en un movimiento ascendente, es decir, desde abajo hacia arriba hacia la superficie de la pila.

El elemento de separacion previsto a modo de un colector cumple en este caso la funcién de separar la cantidad de
la pila transportada de la corriente de pafiuelos transportada continuamente a continuacién, en la que se depositan
los pafiuelos individuales en orientacion vertical. En esta fase, por lo tanto cuando y mientras el elemento de
separacion previsto como colector esta insertado entre los cortes de producto y, por lo tanto, separa la pila de
productos desde la corriente de pafiuelos siguiente, el elemento de separacion asume la funcion del apoyo de los
cortes de productos transportados a continuacién, que en virtud del movimiento del elemento de separacion sobre la
pared del canal, desvia movil hacia el nimero creciente de los pafiuelos siguientes depositados sobre la superficie
de apilamiento. El perfil del movimiento es aqui comparativamente lento, es decir, que se ajusta de manera
adecuada al espesor de los pafiuelos suministrados a continuacion.

En este caso, el elemento de separacién que continia moviéndose de manera correspondiente impide una caida de
los productos individuales. Después de alcanzar una posicion limite, que corresponde en el desarrollo temporal
aproximadamente al instante en el que la pila de productos ya formada ha sido totalmente insertada en el canal de
evacuacion y la pared del canal ha sido cerrada de nuevo, el elemento de separaciéon que funciona como colector se
sumerge lateralmente, con preferencia hacia abajo, junto o bien por debajo de la zona de guia del producto y retorna
a su posicién de partida. Al final de este movimiento de retorno, el elemento de separaciéon modifica su direccién del
movimiento transversalmente a la direccion de transporte de la corriente de producto y comienza a moverse hacia
arriba. En este caso, el perfil del movimiento del elemento de separacion estda adaptado de manera mas ventajosa
de tal forma que sus superficies de apoyo que tocan el producto se mueven de forma sincronizada con los
componentes que transportan el producto de la unidad de transporte de pafiuelos individuales, es decir,
especialmente del disco dentado, de manera que no existe ninguna o casi ninguna diferencia de velocidad de los
cortes de productos que se mueven sobre la posiciéon de deposicion de la superficie de apilamiento. De esta manera,
se consigue que el pafiuelo individual conducido actualmente a la superficie de apilamiento no sea tocado, durante
su conduccién hacia la superficie de apilamiento, por el elemento de separacién, de manera que el elemento de
separacion se puede insertar sin interferencias entre el corte de producto alimentado actualmente y el corte de
producto ya depositado.

Cuando el elemento de separacion ha alcanzado su posicién entre los cortes de producto, se modifica su direccion
del movimiento de tal manera que se mueve paralelamente a la direcciéon de transporte de los cortes de productos.
Al comienzo de esta fase, se para el elemento de separacion de manera mas ventajosa durante corto espacio de
tiempo o se mueve lentamente, de manera que el elemento de corredera dispuesto por encima o en el lado opuesto
al elemento de separacion puede penetrar en el plano del producto, sin tocar los cortes de producto. Al término de
este proceso, el elemento de separacioén o el colector se pone en movimiento de nuevo a velocidad claramente mas
lenta que la "pared trasera movida" paralelamente a la direccion de transporte del corte de producto, de manera que
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se puede iniciar de nuevo el ciclo del movimiento. En su totalidad, el elemento de separacion ejecuta en este caso
un movimiento "rectangular". El perfil del movimiento esta controlado en este caso por levas en configuracion
ventajosa por medio de un servo accionamiento.

En cambio, el elemento de corredera cumple la funcionalidad de insertar la pila de productos ya separada en el
canal de evacuacion. También el elemento de corredera realiza en este caso en su totalidad un movimiento
"rectangular”. En su posicion de reposo, el elemento de corredera esta en este caso por encima o junto al plano de
guia del producto. Activado por una sefial de arranque adecuada, el elemento de corredera comienza a continuacion
acelerar en marcha paralela por encima o junto al plano del producto, para sumergirse entonces en el plano del
producto en la corredera de separacion que espera sin contacto con el producto. Después de alcanzar la posicion
final entre las secciones de producto se emite de manera mas ventajosa a través de un sensor una sefial para la
apertura de la pared movil del canal y ésta se abre, de manera que se posibilita la insercién de la pila de productos
en el canal de evacuacién. Tan pronto como los productos estan insertados en el canal de evacuacion, se modifica
la direccion del movimiento del elemento de corredera hacia arriba o hacia el lado. Al mismo tiempo se inicia el
proceso de cierre del canal de evacuacién, moviéndose su pared de canal mévil de nuevo a la posicion cerrada. En
esta fase, la pared del canal puede asumir de nuevo la funcién del apoyo de los cortes de producto que forman la
pila de producto siguiente, de manera que también el elemento de separacion se puede extraer fuera de la zona de
transporte del producto.

La configuracién del canal de transporte como sistema con pared de canal movil, que se considera, por lo demas,
como concepto inventivo auténomo, tiene, por una parte, la ventaja de que la pared del canal realizada moévil se
puede utilizar como una especie de una doble funcién tanto como pared de canal propiamente dicha como también
como elemento de apoyo temporal para la pila de productos que se forma. Pero, ademas, un sistema de canal
configurado de esta manera para el transporte de la pila de productos formada ofrece también todavia otras ventajas
técnicas de proceso. Por una parte, el canal de transporte puede estar configurado, en efecto, como sistema de
canal comun para una pluralidad de unidades de apilamiento antepuestas, estando alineada de manera mas
conveniente la direccion de transporte en el sistema de canal transversalmente a la direccién de transporte de los
productos en las unidades de apilamiento respectivas, con preferencia girada alrededor de 90° con respecto a la
direccion de transporte de los productos en las unidades de apilamiento. De esta manera, por ejemplo, varias
unidades de apilamiento que marchan paralelas pueden desembocar en el sistema de canal, pudiendo insertarse las
pilas de producto de manera sincronizada entre si en el sistema de canal, de tal manera que durante el transporte
siguiente en el sistema de evacuacion se garantiza la sincronizacion de registro exacto deseada en el sentido de un
procesamiento siguiente homogéneo de la pila de productos. De esta manera se posibilita una entrada paralela
simultanea de varios sistemas de alimentacion en el canal y una salida de registro exacto de una trayectoria desde
el sistema de canal. Para estas finalidades mencionadas, una pared lateral del canal esta realizada de manera mas
conveniente con una pared movil en direccidon vertical, que se abre y se cierra con preferencia ciclicamente en
coincidencia con otros ciclos del proceso. Para la insercién de los productos en el canal, la pared de corredera esta
bajada, y tan pronto como las pilas estan totalmente insertadas, se lleva la pared a la posicion final superior. En este
estado permanece cerrada hasta que los productos son expulsados lateralmente a través del canal de evacuacion.

A continuacion se explica en detalle un ejemplo de realizacion de la invencion con la ayuda de un dibujo. En éste:
La figura 1 muestra un dispositivo para la formacién de pilas de productos de cortes de productos.
La figura 2 muestra un disco dentado del dispositivo segun la figura 1, y

Las figuras 3a a f muestran el dispositivo segun la figura 1 en una pluralidad de tomas momentaneas durante el ciclo
del proceso.

Las partes iguales estan provistas en todas las figuras con los mismos signos de referencia.

El dispositivo 1 segun la figura 1 esta previsto para la formacion de pilas de productos 2 formadas a partir de una
pluralidad de cortes de productos 4 conducidos en primer lugar individualmente. En el ejemplo de realizacion, en los
cortes de productos 4 se trata de pafuelos de papel, es decir, de cortes de productos 4 de celulosa, que deben
posicionarse de manera acorde para la venta en una instalacion de envase siguiente, por ejemplo deben envasarse
en unidades de envase de paquetes de 5 o de 10.

De manera correspondiente, en el dispositivo 1 los cortes de productos 4 alimentados individualmente, es decir, los
pafuelos individuales, son agrupados en pilas de productos 2, que comprenden, respectivamente, cinco o bien diez
pafnuelos individuales. De manera alternativa, el dispositivo 1 puede estar previsto evidentemente también para la
formacién de pilas de otros productos como por ejemplo productos higiénicos, insertos de calzoncillos, compresas
femeninas o similares o también para productos de papel como por ejemplo sobres de cartas o similares.

El dispositivo 1 esta previsto para una separacion y formacion de pilas de los cortes de productos 4 en la orientacion
esencialmente vertical, es decir, de canto. A tal fin, el dispositivo 1 comprende una unidad de alimentacién para los
pafnuelos individuales o bien los cortes de productos individuales 4. La unidad de alimentacion esta realizada en este
caso en el ejemplo de realizacién, por decirlo asi, como disco dentado 6, como se emplea de manera, en general,
habitual para tales finalidades. El disco dentado 6 comprende en este caso casillas 8 posicionadas y perfiladas de

5



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ES 2 609 463 T3

manera adecuada distribuidas sobre su periferia, que se forman por dientes 10 perfilados de forma adecuada. El
contorno de los dientes 10 y de las casillas 8 formadas por éstos se selecciona en este caso de tal forma que los
pafiuelos de papel o cortes de productos 4 plegados a transportar pueden ser retenidos de manera fiable, guiados y
transportados hacia delante a lo largo de la periferia del disco dentado 6.

El disco dentado 6 aproxima en virtud de su rotacion los cortes de productos 4 desde abajo hacia arriba a una
posicion de cesion. Esta configuracion posibilita un ciclo del proceso especialmente ventajoso, puesto que durante la
deposicion de los cortes de producto 4 se puede conseguir, condicionado por la fuerza de la gravedad, una
velocidad final comparativamente reducida de los cortes de productos 4 en direccién vertical inmediatamente antes
de la deposicion propiamente dicha. Para posibilitar este ciclo, es decir, especialmente la aproximacion a la posiciéon
de cesion desde abajo hacia arriba, sin que haya que temer una caida de los cortes de productos 4 fuera de las
casillas 8, el disco dentado 6 esta configurado en una manera especifica, considerada como invencién autbnoma,
como se puede deducir a partir de la representacion ampliada en la figura 2. En efecto, puesto que durante dicha
aproximacion de los cortes de productos 4 a su posicion de cesion desde abajo hacia arriba hay que contar tanto
con la fuerza centrifuga que aparece condicionada por la rotacion como también con la fuerza de la gravedad, que
podrian provocar ambas una caida del corte de producto 4 respectivo fuera de la casilla 8 respectiva, el disco
dentado 6 esta configurado para la aplicacion al menos temporal de una fuerza de retencion, que fija el corte de
producto 4 en la casilla 8 respectiva.

La aplicacion de esta fuerza de retencion de esta fuerza de retencion esta prevista en el ejemplo de realizacion por
medio de un vacio de aspiracion. A tal fin, en el cuerpo de base 11 del disco de casillas 6 esta integrado para cada
casilla 8 un canal de vacio 12, que conecta un taladro de aspiracion 13, dispuesto en el lado interior en el disco de
casillas 6 con un agujero de aspiracion 14 que desemboca en la casilla 8 respectiva. Por medio de un sistema de
presion negativa asociado se impulsan los taladros de aspiracion 14 en este caso de forma sincronizada con vacio,
de tal manera que en la fase de transporte de un corte de producto 4 en el disco dentado 6 se fija éste por medio del
vacio en la casilla 8 respectiva. Poco antes de alcanzar la posicién de cesion, se desconecta el vacio de aspiracion
en la casilla 8 respectiva y de esta manera se “suelta” el corte de producto respectivo, de modo que a continuacion
se puede realizar la cesion y la deposicion.

En la figura 1 se representa por razones de claridad sélo uno de los cortes de producto 4 en la zona de la posicion
de cesion en la casilla 8 respectiva. En la posicion de cesion, el disco dentado 6 deposita de la manera mencionada
el corte de producto 4 asociado en cada caso en orientacién de canto o vertical sobre la superficie de la pila 15, que
se forma en el ejemplo de realizacion por una pluralidad de cintas transportadoras guiadas paralelas entre si, no
visibles en la figura. Sobre estas cintas transportadoras se transportan los cortes de producto 4 alimentados y
depositados de canto en una direccién de transporte o direccién de avance indicada por medio de la flecha 16 hacia
un canal de evacuaciéon 17 asociado. El canal de evacuacién 17 esta disefiado en este caso para transportar en
adelante los productos en una direccidon de evacuacion alineada transversalmente a la direccion de transporte o en
un angulo de 90° con respecto a la direccion de transporte, simbolizada por medio de la flecha 18.

Este transporte de evacuacion de los cortes de producto 4 debe realizarse por pilas, es decir, en forma de las pilas
de productos 2, en el canal de evacuacion. Para posibilitar esto, el dispositivo 1 esta configurado para una formacion
adecuada de pilas a partir de los cortes de producto 4. Para realizar la formacion de pilas y la alimentacion siguiente
al canal de evacuacioén 17, el canal de evacuacién 17 esta realizado con una pared lateral o pared de canal moévil 20.
Durante la evacuacién de los productos, la pared de canal 20 esta en este caso, en principio, cerrada, de manera
que se asegura un apoyo lateral fiable de las pilas de productos 2 transportadas en el canal de evacuacion 17. En el
ejemplo de realizacidon segun la figura 1, para mejorar la comprension, se representa el canal de evacuacion 17, sin
embargo, en una fase, en la que la pared del canal 20 esta abierta temporalmente, de manera que se posibilita una
insercion de la pila de productos 2 preparada en el interior del canal de evacuacién 17.

Durante la formacioén de la pila se cierra en primer lugar la pared del canal 20 y en este caso sirve como apoyo
trasero de la pila de productos 2 que se forma a partir de los cortes de productos 4 alimentados. Para la formacién
de la pila de productos 2 esta previsto un elemento de separacion 22 configurado en forma de un rastrillo, que con
respecto a la direcciéon de transporte de los cortes de productos 4 simbolizada por medio de la flecha 14, se puede
insertar transversalmente a esta direccion de transporte en una direcciéon de inserciéon simbolizada por medio de la
flecha 24. En el ejemplo de realizacién segun la figura 1 en este caso esta prevista una insercion del elemento de
separacion 22 desde abajo hacia arriba, es decir, en direccion vertical, en la corriente de producto; pero de manera
alternativa, naturalmente, podria estar prevista también una insercion desde el lado. Cuando el elemento de
separacion 22 esta insertado en la corriente de producto, éste separa la pila de productos 2 ya formada de otros
cortes de productos 4 alimentados a continuacion. Después de la insercion del elemento de separacion 22 en la
corriente de producto, como se muestra esto en la figura 1, se abre la pared del canal 20, de manera que se puede
insertar la pila de productos 2, que se encuentra originalmente entre el canal 20 y el elemento de separacion 22, en
el canal de evacuacion 17.

En esta fase, es decir, cuando la pared del canal 20 esta abierta y la pila de productos 2 se puede insertar en el
canal de evacuacion 17, el elemento de separacion 22 sirve a modo de una “pared trasera mévil” como apoyo para
los cortes de producto 4 que entran a continuacion. El elemento de separacion 22 esta alojado movil, de acuerdo
con ello, adicionalmente también en la direccién de transporte, simbolizada por medio de la flecha 14, de los cortes
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de productos 4. Para ofrecer en este caso espacio suficiente para los otros cortes de productos 4 que entran a
continuacién para la deposicion sobre la superficie de apilamiento 12, el elemento de separacion 22 avanza después
de la apertura de la pared del canal 20 a velocidad comparativamente lenta en la direcciéon de transporte,
simbolizada por medio de la flecha 14 sobre el canal de evacuacion; la velocidad de este movimiento del elemento
de separacién 22 esta dimensionada en este caso de tal forma que el elemento de separacién 22 forma una “pared
trasera movil” para el apoyo continuo de la pila de productos 2 que se forma nueva y que se incrementa como
consecuencia de los cortes de productos 4 que se afladen nuevos.

Para la introduccion propiamente dicha de la pila de productos 2 en el canal de evacuacion 17, el dispositivo 1
comprende todavia un elemento de corredera 30 configurado igualmente en forma de un rastrillo. El elemento de
corredera 30 se puede insertar en este caso de la misma manera que el elemento de separacion 22 en una direcciéon
de insercion simbolizada por medio de la flecha 32, en el ejemplo de realizaciéon verticalmente desde arriba hacia
abajo y, por lo tanto, de la misma manera transversal a la direccién de transporte simbolizada por la fecha 14 de los
cortes de productos 4 de la misma manera entre los cortes de productos 4 que delimitan la pila de productos 2, por
una parte, y los cortes de productos que delimitan la pila de productos que sigue a ésta, por otra parte. En este caso,
en el ejemplo de realizacion, la configuracion tanto del elemento de separacion 22 como también del elemento de
corredera 30 como rastrillo hace posible que los dientes respectivos de estos rastrillos, que estan posicionados de
manera adecuada desplazados entre si en direccion lateral, puedan engranar de manera adecuada entre si, de
manera que es posible una insercion sin interferencias tanto del elemento de separacién 22 como también del
elemento de corredera 30 en el mismo lugar de separacion entre dos cortes de productos 4 vecinos.

Después de la insercion, se mueve el elemento de corredera 30 a continuacién con velocidad seleccionada mas alta
de manera adecuada en comparacion con la velocidad del elemento de separacion 22 en la direccién de transporte
de los cortes de producto 4 sobre el canal de evacuacion 17 y en este caos inserta la pila de productos 2 ya formada
en el canal de evacuacion.

El ciclo del movimiento de los componentes esta esbozado de forma esquematica en vista lateral en la secuencia de
las figuras 3a a 3f. En la figura 3a se muestra en este caso en primer lugar el estado, en el que el disco dentado 6 ha
depositado ya una pluralidad de cortes de productos 4 de canto sobre la superficie de la pila 12. En la figura 3a la
pared de canal 20 del canal de evacuacién 17 esta todavia cerrada, de manera que en esta fase los cortes de
productos 4 ya depositados de canto son apoyados en el lado trasero temporalmente por la pared del canal 20. De
la misma manera, en la figura 3a se puede ver el elemento de separacion 22 configurado como rastrillo que en el
momento representado en la figura 3a se mueve, precisamente esencialmente paralelo al perfil del movimiento, con
el que el disco dentado 6 alimenta los cortes de productos 4 hacia la superficie de la pila 12, hacia ésta. De manera
correspondiente, el elemento de separacion 22 se mueve en la situacion representada en la figura 3a en la direccién
de insercion simbolizada por medio de la flecha 24 desde abajo hacia arriba y en este caso se inserta entre dos
cortes de productos 4 siguientes. EI movimiento del elemento de separacion 22 se realiza en este caso con respecto
a la guia de la direccioén y la velocidad del movimiento de forma sincronizada con los movimientos de los cortes de
productos 4, de tal manera que se puede mantener en gran medida la ausencia de contacto y, por lo tanto, la
ausencia de interferencias.

Poco tiempo después, como se representa en la figura 3b, el elemento de separacion 22 esta totalmente desplazado
hacia arriba hasta su posicion final y de esta manera separa la pila de productos 2 ya formada de los otros cortes de
productos 4 alimentados a continuacion por el disco dentado 6. En esta fase, la pared de canal 20 del canal de
evacuacion 17 esta siempre todavia cerrada y apoya, en adelante, los cortes de productos 4 depositados en el lado
trasero. Inmediatamente después, como se puede deducir esto a partir de la instantanea en la figura 3c, el elemento
de separacion 22 se mueve con velocidad comparativamente lenta en la direccién de transporte simbolizada por
medio de la flecha 14 de los cortes de productos 4 sobre el canal de evacuacion 17 y de esta manera hacia la pared
del canal 20. El elemento de separacién 22 se convierte de esta manera para los nuevos cortes de productos 4 que
entrad de nuevo en una “pared trasera movil”, que se desvia cada vez mas en direccion a la pared del canal 20 y de
esta manera ofrece cada vez mas espacio sobre la superficie de apilamiento 12 para cortes de productos 4 que
entran nuevos.

Como permite deducir, ademas, la instantanea en la figura 3c, con respecto a los ciclos de movimiento se alimenta
de la misma manera de forma sincronizada el elemento de corredera 30. En la instantanea segun la figura 3c se
muestra el momento, en el que el elemento de corredera 30 se encuentra en la misma posicion que el elemento de
separacion 22 y se inserta de la misma manera entre los cortes de producto 4. En este momento, se sincroniza la
pared de canal 20 y se abre de manera adaptada a los movimientos mencionados, de manera que el canal de
evacuacion 17 esta libremente accesible. En la etapa siguiente, como se puede reconocer en la instantanea segun
figura 3e, el elemento de corredera 30 mueve con una velocidad claramente elevada en comparacién con el
elemento de separacién 22 en la direccion de transporte indicada por medio de la flecha 14 los cortes de producto 4
sobre el canal de evacuacion 17, que esta ahora totalmente liberado cuando la pared del canal 20 esta totalmente
abierta. De esta manera se inserta la pila de productos por medio del elemento de corredera 30 en el canal de
evacuacion 17. En esta fase, el elemento de separacion 22, que se mueve comparativamente lento en direccion al
canal de evacuacion 17, asume la funcién de la “pared trasera movil” para los cortes de producto 4 siguientes y
apoya en el lado trasero los cortes de producto 4 que ya han entrado y que forman la nueva pila de productos.
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En una etapa siguiente, después de que la pila de productos 2 ha sido totalmente insertada en el canal de
evacuacion 17, y como se muestra en la instantanea segun la figura 3f, la pared de canal 20 esta cerrada de nuevo,
de manera que ahora es posible un transporte de evacuacion de la pila de productos 2 introducida en el canal de
evacuacion 17. Temporalmente se desplaza ahora el elemento de corredera 30 a una posicién de aparcamiento. El
elemento de separacion 22 es alejado en este momento, como se indica por medio de la flecha 24, en contra de la
direccion de insercion hacia abajo fuera de la zona de la corriente de producto. La funcién de apoyo para la pila de
producto que se forma a partir de los cortes de producto 4 puede ser asumida ahora de nuevo por la pared de canal
20 ya cerrada. Después de que el elemento de separacion 22 ha sido totalmente extraido hacia abajo fuera de la
zona de la corriente de producto, se puede retornar de nuevo por debajo de la corriente de producto en contra de la
direccion de transporte de la corriente de producto, indicada por medio de la flecha 14, es decir, en el ejemplo de
realizacion segun la figura 3f hacia la izquierda, de retorno a su posicion original. De esta manera se adopta de
nuevo el estado representado en la figura 3a, y se puede iniciar de nuevo el ciclo del movimiento.

Considerado desde la direccién lateral, el elemento de separacion 22 realiza de esta manera, visto sobre todo el
ciclo, un movimiento con perfil de movimiento “rectangular”, a saber, en primer lugar el movimiento de insercién en la
corriente de producto en una direccion esencialmente perpendicular desde abajo hacia arriba, luego en posicién
insertada entre dos cortes de producto 4 realiza un “movimiento de desviacion” sobre a pared del canal 20 en la
direccion de transporte esencialmente horizontal de los cortes de producto 4, a continuacion tiene lugar la
separacion desde la corriente de producto en una direccion esencialmente vertical desde arriba hacia abajo y
finalmente se realiza el movimiento de retorno por debajo de la corriente de producto en contra de la direccion de
transporte de los cortes de producto 4 hasta el lugar de insercion.

Lista de signos de referencia

2 Pila de productos

4 Corte de producto

6 Disco dentado

8 Casilla

10 Dientes

11 Cuerpo de base

12 Canal de vacio

13 Taladro de aspiracion
14 Agujero de aspiracion
15 Superficie de apilamiento
16 Flecha

17 Canal de evacuacioén

18 Flecha

20 Pared de canal

22 Elemento de separacién
24 Flecha

30 Elemento de corredera
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REIVINDICACIONES

1.- Procedimiento para la formacion de pilas de productos (2) de cortes de productos (4) plegados o no plegados de
papel, celulosa o similares, en el que los cortes de productos (4) a apilar son alimentados unos después de los otros
a una superficie de apilamiento (15) y alli son depositados de canto, en el que estan soportados por detras
temporalmente por una pared de canal (20) de un canal de evacuacion (17), en el que, cuando los cortes de
productos (4) estan colocados debajo, se inserta un elemento de separacion (22) entre dos cortes de productos (4)
sucesivos, de tal manera que la pila de productos (2) que se forma entre el elemento de separacion (22) y la pared
del canal (20) tiene un numero predeterminado de cortes de productos (4), y en el que la pared del canal (20) se
abre después de que el elemento de separacion (22) ha sido insertado, de tal manera que la pila de productos (2)
formada entre el elemento de separacion (22) y la pared del canal (20) se puede insertar en el canal de evacuacion
(17), caracterizado por que para insertar la pila de productos (2) en el canal de evacuacion (17), ademas del
elemento de separacion (22) se inserta un elemento de corredera (30) entre los cortes de productos (4), que
delimitan la pila de productos (2), por una parte, y los cortes de productos que delimitan la pila de productos (2)
siguiente ésta, por otra parte.

2.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que el elemento de separacion (22) se mueve hacia la
pared del canal (20) después de la insercion entre los cortes de productos (4).

3.- Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1 6 2, en el que durante la insercién de la pila de productos (2) en
el canal de evacuacion (17), la pila de productos (2) siguiente se apoya en el lado trasero temporalmente a través
del elemento de separacion (22).

4.- Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 3, en el que los cortes de productos (4) se agrupan
en dos o0 mas trayectos de procesamiento en pilas de productos (2), que se insertan en un canal de evacuacion
comun (17).

5.- Dispositivo para la formacién de pilas de productos (2) de cortes de productos (4) plegados o no plegados de
papel, celulosa o similares, en particular para la realizaciéon del procedimiento de acuerdo con una de las
reivindicaciones 1 a 4, con una superficie de apilamiento (15) colocada delante de un canal de evacuacion (17),
desde la que se puede insertar una pila de productos (2) en el canal de evacuacion (17), en el que la pared del canal
(20) del canal de evacuacion (17) dirigida hacia la superficie de apilamiento (15) esta disefiada para una abertura
temporal y con un elemento de separacion (22) que se puede insertar entre dos cortes de producto (4), y que esta
montado mévil en una direccién de insercion orientada transversalmente a la direccién de transporte de los cortes de
productos (4), caracterizado por un elemento de corredera (30), que se puede insertar entre dos cortes de productos
(4) y esta montado movil en una direccion de insercion orientada transversalmente a la direccion de transporte de
los cortes de productos (4).

6.- Dispositivo de acuerdo con la reivindicacion 6, cuyo elemento de separacion (22) esta alojado desplazable en
una direccioén de transporte esencialmente horizontal de la pila de productos (2).

7.- Dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, cuyo elemento de corredera (30) esta alojado
desplazable en una direccion de transporte esencialmente horizontal de la pila de productos (2).

8.- Dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, cuyo elemento de corredera (30), visto en la
direccion de transporte de la pila de productos (2), es moévil con una velocidad mayor que el elemento de separacion
(22).

9.- Dispositivo de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores, en el que el elemento de corredera (30) y/o el
elemento de separacion (22) estan disefiados como rastrillo de corredera o bien rastrillo de separacion.
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