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DESCRIPCION

Procedimiento para el agrupamiento de articulos para formar barras de articulos y dispositivo de agrupamiento, asi
como maquina de embalaje con el mismo

La presente invencién se refiere a un procedimiento para la formacion de barras de articulos a partir de articulos
individuales, en particular para embalajes de barra, asi como un dispositivo de agrupamiento, en particular para
llevar a cabo el procedimiento. La invencién se refiere ademas a una maquina de embalaje y a una linea de maquina
de embalaje con al menos un dispositivo de agrupamiento de este tipo.

Para el embalaje de objetos de piezas pequefias, como por ejemplo dulces, como caramelos (por ejemplo,
caramelos blandos o duros) se sabe mover estos articulos para embalarlos individualmente mediante una maquina
de embalaje que funciona con la base de un principio de transporte de rotacidon continuo y de esta manera embalar
individualmente los articulos de piezas pequeinas. En el caso de estos articulos, basandose en el ,principio continuo”
(pares de mordazas de sujecion que “se engranan” entre si transfieren los articulos desde una cabeza a la otra) las
maquinas de embalaje de caramelos pueden funcionar en el intervalo de alto rendimiento con velocidades de
embalaje de hasta aproximadamente 2000 piezas por minuto.

En las maquinas de embalaje de alto rendimiento la configuracion de proceso adicional rentable uniforme presenta
dificultades, por ejemplo a la hora de formar barras de articulos, es decir el orden en conjunto de una pluralidad de
articulos embalados individualmente, que estan previstos formando un envoltorio comidn como barra, por ejemplo en
una maquina de embalaje de envasado horizontal subordinada.

Un problema adicional a la hora de formar y envasar en comun barras de articulos de este tipo a partir de varios
articulos embalados individualmente en un denominado empaquetador de barras consiste en el agrupamiento
flexible o formacion de las barras de articulos que también siempre debe incluir un nimero predeterminado, en
general constante, siempre igual o en cualquier caso predeterminado de articulos individuales, cuando por ejemplo
deben separarse articulos defectuosos o articulos que se han quedado sin embalar en el proceso de embalaje, dado
que existe la necesidad de que la barra de articulos emitida como embalaje colectivo no debe contener ningun tipo
de articulo defectuoso.

Los empaquetadores de barras del tipo mencionado al principio se conocen por ejemplo por los documentos EP 806
358 B1 o EP 806 385 B1 del solicitante.

Ademas también por el documento US 2006/011 2662 A1 se conoce un dispositivo embalaje y de formacion de
barras de articulos, en el que el apilamiento de los articulos para formar una barra de articulos se realiza en
conexion con un unico disco de mordazas a través del cual las barras de articulos se transfieren a una rueda de
embalaje en barra con la alimentacion de material de embalaje.

Sin embargo, una flexibilizacion suficiente del proceso de embalaje con un dispositivo de este tipo no puede
alcanzarse.

Un sistema de embalaje para embalar objetos en forma de barra con sistemas de formaciéon de grupos con un
tambor colector que presenta varios trenes, pudiendo moverse cada tren con respecto a los trenes posteriores del
tambor colectivo y presentando los trenes una pluralidad de dispositivos de alojamiento o bolsas colectoras para
alojar en cada caso una tira de producto en compartimientos de los mismos se conoce por el documento DE 10 2011
075 439 A1.

Los trenes estan accionados respectivamente con un accionamiento propio en forma de un motor eléctrico y
tambores se giran de manera intermitente controlados alrededor del eje, presentando cada uno de los trenes cierta
autonomia relativa, limitada por los trenes adyacentes. También en este caso puede reaccionarse de manera muy
limitada a los embalajes defectuosos de los articulos individuales.

Finalmente por el documento DE 19917435 A1 se conoce un procedimiento y un sistema para trasladar mercancias
desde un contenedor de reserva a una hoja continua, trasladando el dispositivo de traslado un primer y un segundo
segmento para trasladar los productos individuales a un dispositivo de transporte longitudinal. En este caso el primer
y el segundo segmento se giran alrededor de un eje de giro coaxial, estando asociado a cada uno de los dos arboles
de accionamiento de los segmentos una unidad de accionamiento regulable de manera independiente.

La invencién se basa por tanto en el objetivo de mostrar un procedimiento y un dispositivo de agrupamiento para
facilitar en grupos articulos embalados individualmente en particular para la formacién de barras de articulos a partir
de articulos individuales preferiblemente embalados en particular embalajes de barra que se caracterizan por una
flexibilidad aumentada y la posibilidad de evitar la asignaciéon de articulos defectuosos o embalados de manera
defectuosa formando una barra de articulos, que permita una longitud variable, es decir de manera predeterminada
un numero variable de articulos individuales en una barra de articulos, y también en cuanto a la alimentacién a una
maquina de embalaje subordinada que embala la barra de articulos presente una flexibilidad en aumento.
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La invencién se basa ademas en el objetivo de indicar una maquina de embalaje con un dispositivo de agrupamiento
de este tipo para la formacién de barras de articulos a partir de articulos individuales embalados particularmente, asi
como una linea de maquina de embalaje (combinacion de varias maquinas de embalaje) con un dispositivo de
agrupamiento de este tipo.

Los objetivos anteriormente mencionados se consiguen segun la invencion mediante las reivindicaciones 1, y 6,
ademas mediante las reivindicaciones 17 y 20. Formas de realizacion preferidas son objeto de las reivindicaciones
dependientes.

La invencion se caracteriza por que tanto el proceso del apilado, es decir de la formacion de un grupo de articulos,
preferiblemente en alimentaciéon continua desde un cabezal de rotacién (cabezal de inversidén) en uno de estos
dispositivos de formacion de barras subordinados con alta flexibilidad y en cuanto al tiempo y desde el punto de vista
objetivo (es decir que solamente se permiten articulos individuales embalados sin faltas para apilarse en el
dispositivo de formacion de barras), se realiza porque, en funcién de un comienzo de la formacién de un grupo (=
comienzo de la facilitacion de un numero predeterminado de articulos individuales) y/o dependiendo de un periodo
de tiempo, que se requiere o se dispone para facilitar un nimero predeterminado de articulos individuales (formacién
de una barra de articulos), estan previstos diferentes formadores de barra del dispositivo de formacién de barras
para el agrupamiento de los articulos individuales para formar la barra de articulos. Por lo tanto de entre el cabezal
que alimenta los articulos individuales y el dispositivo de agrupamiento subordinado (dispositivo de formacién de
barras de articulos) se da un contexto flexible, de control de articulos y tiempo individual. Esto se provoca
preferiblemente facilitando formadores de barra que pueden accionarse individualmente para la formacion de una
barra de articulos en la posicion de apilado de manera que pueden realizarse sin problemas (= ,apilado inteligente”)
diferentes espacios de tiempo para la formacion de una barra de articulos a partir de un nimero predeterminado de
articulos individuales o también para la formacion consecutiva de barras de articulos con un namero de articulos
individuales diferente (predeterminado). Es decir que solamente para el apilado en el dispositivo de formacién de
barra se permiten articulos individuales embalados sin problemas

En un uso correspondiente de este principio también esta prevista la transferencia de los articulos individuales
agrupados para formar una barra de articulos a un dispositivo de transporte longitudinal de barra de articulos
consecutivo, preferiblemente bajo la intercesion de transportadores de transferencia un dispositivo de transferencia
correspondiente que igualmente presenta una pluralidad de manera independiente los unos de los otros que pueden
dirigirse y que pueden accionarse cuyos elementos de empujador estan previstos para el transporte adicional de la
barra de articulos formada por el dispositivo de formacién de barras a partir de un nimero predeterminado de
articulos individuales embalados en general a un dispositivo de transporte longitudinal de barras de articulos
subordinado, que lleva por ejemplo a una maquina de envasado horizontal para el embalaje de la barra de articulos.
Por lo tanto también este punto de corte entre del dispositivo de formacion de barras de articulos y un de transporte
longitudinal de barras de barras de articulos esta flexibilizado de manera correspondiente y no esta sometido a una
gestion de tiempo fijada previamente. Es decir, tanto el apilado de articulos individuales de una barra de articulos
como la transferencia de barras de articulos a una instalacion de transporte longitudinal de un empaquetador de
barras (como p.ej. de una maquina de envasado horizontal) se realizan adaptados en ciclo por un lado al dispositivo
de embalaje individual alojados aguas arriba, precedente y por otro lado al ajuste de alimentacion de barras de
articulos subordinada de un empaquetador de barras.

De esta manera se logra subordinar también un empaquetador de barras en conexién con una maquina de embalaje
de articulos individuales que funciona en el intervalo de alto rendimiento y que se basa en el principio continuo de
cabezales de embalaje rotativos, considerar embalajes defectuoso o fallos en los articulos, evitar barras de articulos
defectuosas (barras de articulos con articulos individuales defectuosos) y al mismo tiempo facilitar barras de
articulos en un embalaje colectivo, por ejemplo en un embalaje horizontal, con alta eficiencia y exactitud de posicién
asi como embalaje. Al mismo tiempo puede alcanzarse una sincronizacion a un comportamiento de trabajo (ciclo) de
un empaquetador de barras subordinado dado que las barras de articulos (= articulos agrupados) pueden
trasladarse desde el dispositivo de agrupamiento a distancias variables de manera continua o de manera
intermitente.

Preferiblemente esta prevista una instalacion de transporte como dispositivo de transferencia con al menos dos
transportadores paralelo que mueven el objeto destinado a transportarse (barra de articulos), presentando cada
transportador al menos un par de elementos de arrastre dispuestos preferiblemente a una distancia fija entre si entre
los cuales puede alojarse el objeto destinado a transportarse (barra de articulos), y estando conectado cada
transportador con un medio de accionamiento independiente y las unidades de accionamiento pueden controlarse de
manera independiente las unos de las otros, de modo que la posicion de los pares de elementos de arrastre de los
diferentes transportadores dispuestos de manera coaxial entre si puede desplazarse o ajustarse de manera relativa
entre si, es decir pueden colocarse de manera variable unos hacia otros. Preferiblemente estan previstos dos
instalaciones de transporte de este tipo de manera opuesta y bajo la sincronizaciéon de los transportadores
correspondientes de ambas instalaciones de transporte y con concretamente a ambos lados de un tramo de
transporte de barras de articulos del dispositivo de transferencia.

Para una tarea determinada de embalaje o de formacion de pilas (barra de articulos) con un nimero predeterminado
de articulos individuales los elementos de arrastre de los transportadores estan dispuestos preferiblemente con una
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distancia fija los unos de los otros.

El ajuste de los elementos de arrastre puede adaptarse y variarse en cuanto a sus distancias, su tamafo etc. a la
tarea de embalaje, es decir a la longitud de pila. Las distancias de los elementos de arrastre pueden controlarse y
ajustarse de manera variable dependiendo de sefiales de sensor, en particular partiendo del proceso de embalaje
para los articulos individuales o de un empaquetador de barras subordinado o también de la propia formacion de las
barras de articulos, p.ej. en el caso de una modificacién ,in-situ” del numero de los articulos por barra de articulos.

Al poder trasladarse o ajustarse los pares de elementos de arrastre de los diferentes transportadores los unos hacia
otros pueden producirse distancias variables entre los elementos de arrastre y o pares de elementos de arrastre que
alojan objetos destinados a transportarse (barras de articulos). Estas distancias se ajustan mediante una adaptacién
del curso de la velocidad de los transportadores individuales de manera que mediante la instalacién de transporte se
alcanza un curso de trabajo 6ptimo con una potencia de embalaje lo mas alta posible y concretamente considerando
de manera determinante la velocidad de trabajo de los cabezales de embalaje de articulos individuales alojados
aguas arriba, como la posibilidad del transportador situado en la posicién de apilado de esperar ciclos vacios y
solamente transportar adicionalmente barras de articulos completas de articulos embalados individualmente sin
fallos . Particularmente puede mediante la composicion de varias partes, en particular de varios tramos o de varios,
segmentos de rueda de agrupamiento independientes (ruedas) de la instalacion de transporte de varios
transportadores paralelos puede alcanzarse que siempre solamente uno de los transportadores esté acoplado con la
estacion de apilado dispuesta aguas arriba, p.ej. una estacion para el apilado de articulos en un par de elementos de
arrastre, de modo que los demas transportadores y sus pares de elementos de arrastre funcionen de manera
independiente y también puedan operarse con elevada velocidad de transporte, o puedan percibirse tareas de
transporte para pilas de articulos ya formadas, sin que se limite su movimiento de la velocidad de apilado en la
estacion de apilado. Por tanto se posibilita un desacoplamiento ilimitado en el tiempo de la instalaciéon de transporte
de las etapas de proceso anteriores de la maquina de embalaje, dado que en caso de fallos en las unidades de
embalaje alojadas aguas arriba ademas a través de los demas transportadores no acoplados con la estacién de
apilado las unidades de embalaje alojadas aguas abajo a través de la estacion de transferencia y el dispositivo de
transferencia no pueden suministrarse adicionalmente con productos (barras de articulos), de modo que una
detencion de la instalacion de transporte o de las unidades de maquina alojadas aguas abajo o puede evitar una
influencia de ciclos vacios en la formacion de barras (agrupamiento). La instalacién de transporte ofrece por lo tanto
mediante su configuracion paralela multiple una funciéon de amortiguacién que evita una detencién de la instalacion
de transporte y de las unidades de embalaje alojadas aguas abajo o una influencia de ciclos vacios (ningun articulo)
en la formacion de barras, pudiendo “esperar” simplemente el transportador en cuestiéon en la estacién de apilado,
hasta que el numero predeterminado von articulos sin fallos esta apilado (agrupado) en la posicidon de alojamiento
del transportador en cuestion.

En una forma de realizacion preferida los varios transportadores de la instalacion de transporte estan configurados
en cada caso como correas, una cadena o como una polea o rueda rotatoria. El nUmero de las correas adyacentes,
cadenas o poleas o ruedas puede variar, aunque siempre son necesarios al menos dos para poder disponer la
modificacion deseada de las distancias entre los pares de elementos de arrastre de diferentes transportadores
adyacentes que alojan los objetos destinados a transportarse (barras de articulos).

En una configuracion adicionalmente preferida de la invencion los pares de elementos de arrastre de los diferentes
transportadores de una rueda de agrupamiento estan dispuestos en la direccién de transporte alineados los unos
detras de los otros en horizontal, es decir en un plano orientado en particular en vertical, de modo que los objetos
destinados a transportarse (barras de articulos apiladas) se transportan en una linea comun coincidente. Mediante
esta orientacion alineada de los pares de elementos de arrastre de los diferentes transportadores de la rueda de
agrupamiento no son necesarias adaptaciones constructivas laboriosas a la estacion de alojamiento o la estacion de
transferencia, dado que los pares de elementos de arrastre de los diferentes transportadores (p.ej. segmentos de
rueda de agrupamiento), que pueden activarse de manera independiente, individualmente forman el objeto
destinado a transportarse (barra de articulos) siempre en una posicion de alojamiento (posicion de apilado)
coincidente. El alojamiento o transferencia de los articulos se realiza hacia o desde las bolsas de un transportador
formadas mediante un par de elementos de arrastre por lo tanto siempre de la misma manera, es decir
completamente independientemente de con qué transportador individual (segmento de rueda de agrupamiento) esta
conectado el par de elementos de arrastre respectivo. En otras palabras, los elementos de arrastre del transportador
del dispositivo de agrupamiento individuales accionados individualmente funcionan siempre en la misma posicion de
apilado para apilar los articulos transportados individualmente, preferiblemente embalados.

En otra forma de realizacion adicionalmente preferida los pares de elementos de arrastre esta orientados de manera
que todos estan dispuestos por encima de, es decir en un lado superior que indica hacia fuera o un perimetro
externo del transportador respectivo. Por ello se alcanza un modo de construccion de la instalacion de transporte
especialmente compacto, que ahorra espacio, dado que para el transporte de productos solamente se exige el
ancho de uno de los transportadores paralelos, mientras que los demas transportadores con los pares de elementos
de arrastre adicionales sirven para el transporte adicional de una barra de articulos al dispositivo de transferencia o
para el retorno de un transportador y una de sus bolsas a la posicién de apilado o una posicidon adyacente a esta. El
objeto destinado a transportarse (barra de articulos) se extiende por lo tanto solamente por el ancho de uno de los
transportadores, coincidiendo este transportador con una linea de transporte, a lo largo de la cual se guian los
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objetos (barras de articulos).

El dispositivo de agrupamiento de acuerdo con la invencion transporta una pila de articulos compuesta de varios
productos individuales, particularmente embalados, pudiendo apilarse estos productos individuales en una estacion
de apilado entre un par de elementos de arrastre de un transportador, y pudiendo sincronizarse (adaptarse a los
ciclos) la velocidad del transportador acoplado con la estaciéon de apilado a la velocidad de la operacion de apilado
en la estacion de apilado. El dispositivo de agrupamiento esta previsto para un alojamiento de apilado de articulos,
moderandose solamente la velocidad del transportador respectivo cuyo par de elementos de arrastre se encuentra
acoplado activamente con la estacion de apilado, respecto a la velocidad de apilamiento, mientras que los otros
transportadores, sin la influencia de la operacion de apilado, es decir, con velocidad de transporte aumentada,
siguen conduciendo los productos apilados como barras de articulos y pueden transferirse a partes de maquina o
maquinas de embalaje alojadas aguas abajo. En particular por ello puede realizarse también un movimiento de
retorno rapido, acelerado de un transportador y de los elementos de arrastre respectivos hacia la posicion de apilado
(posicién de alojamiento) o una de estas posiciones directamente adyacentes en “stand by” (en espera).

En otra configuracién adicional del dispositivo de agrupamiento de acuerdo con la invencion el objeto destinado a
transportarse (barra de articulos a partir de un numero predeterminado de articulos individuales) en una estacion de
transferencia puede extraerse del par de elementos de arrastre respectivo de un transportador, pudiendo
sincronizarse la velocidad del transportador acoplado con la estacion de transferencia a la velocidad de la operacién
de extraccion en la estacion de transferencia. Mediante el empleo de varios ramales de transporte paralelos es
posible igualmente una adaptacién de la velocidad de aquel transportador a la velocidad de la parte de maquina
dispuesta aguas abajo (p.ej. de una cadena de elementos de arrastre adicional entre otros), cuyo par de elementos
de arrastre en la estacion de transferencia esta preparado para la entrega del objeto a esta parte de maquina
dispuesta aguas abajo, mientras que los demas transportadores siguen sin estar influenciados por esta adaptacion
de la velocidad, de modo que en particular también se posibilita un desacoplamiento de los tiempos de ciclo de la
estacion de apilado de los tiempos de ciclo de un empaquetador de barras subordinado a la estacion de
transferencia (p.ej. maquina de envasado horizontal).

En una forma de realizacion preferida de la invencién el dispositivo de agrupamiento presenta como dispositivo de
formacion de barras de articulos una rueda de agrupamiento que presenta una pluralidad de coaxiales,
independientes, pudiendo dirigirse cada segmento de rueda de agrupamiento (en este caso también llamado rueda)
preferiblemente de manera independiente a una rotacion alrededor de un eje comun y presenta al menos una bolsa
para el alojamiento de una pluralidad de articulos, correspondiendo preferiblemente la bolsa en su longitud
esencialmente a la longitud de una barra de articulos a partir de articulos individuales (con un cierto
sobredimensionamiento de la bolsa). Preferiblemente los segmentos de rueda de agrupamiento presentan varias
bolsas formadas o limitadas por pares de elementos de arrastre para el alojamiento de una pluralidad de articulos,
estan dispuestas, al menos en la zona de una region de apilado y de alojamiento de articulos, asi como de una zona
de transferencia a un dispositivo de transferencia de articulos, todas las bolsas o zonas de alojamiento de articulos
de los segmentos de rueda de agrupamiento en un plano de rotacion comun en particular un plano vertical.

De esta manera cada segmento de rueda de agrupamiento (rueda), preferiblemente mediante servomotores
asociados individualmente y que pueden activarse de manera independiente pueden girar individualmente alrededor
de un eje comun o cubo, de manera que p.ej. el segmento de rueda de agrupamiento con una bolsa situada en una
posicion de alojamiento de articulos también puede esperar a que se complete una formacién de pila y articulos
adicionales (p.ej. cuando un articulo debe excluirse como defectuoso antes de alcanzar el dispositivo de
agrupamiento y se origina un ciclo vacio), mientras que los otros segmentos de rueda de agrupamiento con el
transporte adicional de una pila de articulos a un dispositivo de transferencia o la entrega a un dispositivo de
transporte subordinado (p.ej. a una maquina de envasado horizontal) estdn en accién o se encuentran en un
movimiento de retorno hacia la posicion de apilado. De esta manera también es posible ajustar distancias variables
entre las barras de articulos formadas de articulos apilados y es posible una entrega continua o discontinua de las
barras de articulos a un dispositivo o maquina de embalaje siguiente, como también un ,apilado inteligente”, es decir
una fabricacion de barras de articulos o pilas de producto completas (con preferiblemente siempre el mismo numero
de articulos por barra de articulos) y concretamente también entonces, cuando en sucesiéon de ciclos vacios
mediante productos defectuosos en el proceso de embalaje precedente aparece un retardo temporal de la formacion
de pila o de la consecucién de una pila de articulos. Es decir, el agrupamiento de los articulos ,espera” en los ciclos
vacios que aparecen en el embalaje individual de los articulos hasta que la barra de articulos formada (que se
compone de un numero predeterminado de articulos apilados) esté completa.

Preferiblemente en conexién con un nuamero predeterminado de articulos, que forman una barra de articulos, los
elementos de arrastre de los transportadores (en este caso segmentos de rueda de agrupamiento) presentan una
distancia fija entre si. Sin embargo, esta puede ser incluso variable también dependiendo de sefales de control
desde el proceso previo (proceso de embalaje individual) o un proceso subordinado (fabricacion de una envoltura
externa alrededor de la barra de articulos a partir de articulos apilados o del agrupamiento (formacién de pila de las
barras de articulos), cuando dentro del proceso van a formarse pilas o barras de articulos con un numero de
articulos diferente.
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Preferiblemente los segmentos de rueda de agrupamiento presentan al menos una bolsa para el alojamiento de una
pila de articulos, pero preferiblemente diametralmente en el perimetro externo en cada caso, conectadas
preferiblemente mediante almas con un cubo, dos bolsas enfrentadas.

Preferiblemente estan presentes al menos dos segmentos de rueda de agrupamiento, pero de manera
extremadamente preferible tres 0 mas que funcionan todas con sus elementos de arrastre correspondiente en la
misma posicion del alojamiento de articulos de un dispositivo de alimentaciéon conectados aguas arriba como un
cabezal de inversién, dado que de manera extremadamente preferible la formacién de barras y apilado de los
articulos en una bolsa de un segmento de rueda de agrupamiento siempre se realiza en el mismo plano y
comenzando en el mismo lugar.

Particularmente las bolsas de los segmentos de rueda de agrupamiento cooperan con un canal de guia de productos
que forman aproximadamente un cuarto de circulo, en forma de U en la seccion transversal, en el que las barras o
pilas de articulos formadas en las bolsas se guian en conexion con las bolsas de manera segura hasta un punto de
transferencia para la transferencia de la pila de articulos o de la barra de articulos a partir de articulos individuales
apilados a un dispositivo de transferencia adyacente.

En una forma de realizacién adicional del dispositivo de formacion de barras de articulos, como transportadores en
lugar de los segmentos de rueda de agrupamiento de la rueda de agrupamiento del primer ejemplo de realizacion
estan previstas tres correas giratorias en forma de bucle, dispuestas las unas junto a las otras, en particular correas
dentadas, que presentan en cada caso con tres pares de elementos de arrastre distanciados de manera uniforme en
la direccion de transporte, estando orientados los pares de elementos de arrastre de manera que estan dispuestos
(también) alineados los unos detras de los otros con respecto a un lado superior de la central de las tres correas.
Las correas, en particular correas dentadas, pueden dirigirse individualmente mediante servomotores asociados a
las mismas como unidades de accionamiento de manera independiente las unas de las otras de modo que mientras
que la primera correa con uno de sus pares de elementos de arrastre esta acoplada con una estacion de apilado
para el apilado con articulos para la formacién de una barra de articulos, la segunda correa esta acoplada con uno
de sus pares de elementos de arrastre p.ej. con una estacidon de transferencia para la transferencia de un objeto
(barra de articulos) y/o la tercera correa no esta acoplada con ninguno de sus pares de elementos de arrastre con
una de las dos estaciones. La posicion relativa de las tres correas dentadas y con ello bolsas para el alojamiento de
barras de articulos a partir de articulos apilados es completamente flexible y variable entre si. Preferiblemente una
de las correas (transportadores) se encuentra siempre con una bolsa para el alojamiento (apilado) practicamente en
la posicion de apilado para la formacion de una barra de articulos (se prevé del cambio rapido entre el transporte de
una barra de articulos completa, sin fallos y el traslado de una bolsa para el alojamiento de articulos mediante la
bolsa formada por elementos de arrastre de la correa adyacente hacia la posicion de apilado). Esta forma de
realizacién tiene la ventaja de que puede realizarse un curso de movimiento del movimiento de transporte de la
instalacion de transporte con un rendimiento de etapa 6ptimo, dado que siempre solamente uno de los
transportadores esta acoplado con la estaciéon de alojamiento o de transferencia (posicion de apilado), mientras que
un transportador siempre esta libre de cada acoplamiento y por tanto rota con velocidad aumentada o puede
moverse de manera giratoria para alcanzar de nuevo los pares de elementos de arrastre de los otros
transportadores y asi puede estar preparado directamente a continuacion de la estacion de alojamiento (posicion de
apilado) o transferencia de los productos en la estaciéon de alojamiento o transferencia. Los ciclos vacios pueden
adaptarse de manera correspondiente, dado que también en este caso la correa con su bolsa en la posicién de
alojamiento para apilar una barra de articulos puede ,esperar’” hasta que la formacion de pila completa de articulos
sin fallos haya terminado.

Por lo demas para este ejemplo de realizaciéon se aplican conforme al sentido las explicaciones anteriores en cuanto
a los elementos de agrupamiento del primer ejemplo de realizacion. Preferiblemente como dispositivo de
transferencia entre las correas giratorias (dispositivo de formaciéon de barras de articulos) y un de transporte
longitudinal de barras conectado aguas abajo que esta previsto p.ej. en conexidon con un empaquetador de barras
(como una maquina de envasado horizontal), estd prevista una unidad de transporte que comprende dos
instalaciones de transporte enfrentadas, estando dispuestas estas dos instalaciones de transporte unas hacia otras
de tal manera que los transportadores de ambos instalaciones de transporte se enfrentan en cada caso en una
distancia que forma un hueco de transporte y las unidades de accionamiento de los transportadores enfrentados los
unos a los otros estan sincronizados entre si de manera que el objeto destinado a transportarse en cada caso puede
alojarse entre pares de elementos de arrastre enfrentados los unos a los otros de ambos instalaciones de transporte
y pueda transportarse adicionalmente en el hueco de transporte. Dicha unidad de transporte con una disposicién por
pares de instalaciones de transporte, cuyos perfiles de velocidad estan sincronizados entre si permite una fijacion
especialmente fiable de los objetos destinados a transportarse en el espacio intermedio entre los pares de
elementos de arrastre enfrentados de ambos transportadores, y por lo tanto un alojamiento, transporte y
transferencia de objetos fiable, como barras de articulos de una pluralidad de articulos individuales embalados en
particular también en una direccion de transporte horizontal. Preferiblemente cada una de las instalaciones de
transporte presenta una pluralidad de cintas o cadenas de transporte giratorias que pueden dirigirse por separado,
dispuestas de manera coaxial, que estan provistas en cada caso con inicialmente uno, preferiblemente varios
elementos de arrastre o pares de elementos de arrastre distanciados que pueden acoplarse de manera comparable
como los elementos independientes (transportadores) del dispositivo de agrupamiento de manera independiente los
unos de los otros con barras de articulos de articulos apilados.
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En dicha unidad de transporte puede estar dispuesta de manera ventajosa en el hueco de transporte adicionalmente
un riel-guia sobre el cual se apoya de manera deslizante el objeto destinado a transportarse (pila de articulos). Los
articulos destinados a transportarse se sostienen en la superficie del riel-guia, de modo que los elementos de
arrastre/pares de elementos de arrastre de ambas instalaciones de transporte Unicamente deben ejercer una fuerza
de transporte orientada en paralelo al riel-guia sobre los objetos (en particular articulos apilados formando barras de

articulos).

La invencidn se explica con mas detalle a continuacion mediante dos ejemplos de realizacion y dibujos respectivos.
En estos muestran:

Figura 1

Figura 2

Figura 3
Figura 4

Figura 5

Figura 6

Figura 7

Figura 8

Figura 9

Figura 10

Figura 11

Figura 12

Figura 13

Figura 14

Figura 15

un dispositivo de agrupamiento en representacion esquematica en perspectiva de acuerdo con un
primer ejemplo de realizacion,

una vista del dispositivo de agrupamiento de acuerdo con la figura 1 sin cabezal de inversion
dispuesto aguas arriba para facilitar articulos individuales en representacién esquematica en
perspectiva desde el punto de vista de una rueda de agrupamiento,

una vista lateral del dispositivo de agrupamiento de acuerdo con las figuras 1y 2,

un detalle del ejemplo de realizacién en la zona de la rueda de agrupamiento para un apilado
inteligente de articulos y su entrega variable,

una representacion ampliada del dispositivo de transferencia de acuerdo con el primer ejemplo de
realizacién presente,

una representacion ampliada de la rueda de agrupamiento del dispositivo de agrupamiento de
acuerdo con el primer ejemplo de realizacion presente,

una vista en planta del dispositivo de agrupamiento de acuerdo con el primer ejemplo de
realizacién presente considerando especialmente el dispositivo de transferencia,

una vista esquematica en perspectiva de un grupo de construccion para apilar y entregar barras de
productos que comprende una instalacion de transporte y unidad de transporte de acuerdo con un
segundo ejemplo de realizacion de la invencién,

una sucesion (a) a (c) de etapas de embalajes y de agrupamiento en una maquina de embalaje, en
la que se usa un dispositivo de transporte y unidad de transporte, de acuerdo con un segundo
ejemplo de realizacion de la invencion,

una representacion en perspectiva de una instalacion de transporte con una unidad de transporte
conectada aguas abajo, compuesta por dos instalaciones de transporte de acuerdo con un
segundo ejemplo de realizacion de la invencién,

representacion de la instalacion de transporte de la figura 10 en una vista lateral global (a) y
representacion en perspectiva (b) de un detalle de la instalacién de transporte desde la direccion
de la flecha (b) en vista lateral (a), de acuerdo con un segundo ejemplo de realizacién de la
invencion,

representacion de la instalacién de transporte de la figura 10 en una vista lateral global con
diferentes flechas para ilustrar las diferentes velocidades de los pares de elementos de arrastre, de
acuerdo con un segundo ejemplo de realizacion de la invencion,

un diagrama de flujo con el ciclo de movimiento de la instalacion de transporte que se repite
periédicamente de las figuras 11 y 12, de acuerdo con un segundo ejemplo de realizacion de la
invencion,

una representacion en perspectiva de la unidad de transporte, asi como de instalacion de
transporte conectada aguas arriba en la zona de la transferencia de producto a esta unidad de
transporte, de acuerdo con un segundo ejemplo de realizacion de la invencién, y

una vista en planta de la unidad de transporte y la instalacion de transporte segun la figura 14, de
acuerdo con un segundo ejemplo de realizacion de la invencion.

En el primer ejemplo de realizacion de las figuras 1 a 7 explicado a continuacion los nimeros de referencia usados
tienen el siguiente significado:

1

cabezal de inversion para apilar los articulos (componente de la maquina de embalaje para
embalaje individual de los articulos no representada adicionalmente);
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2 rueda de agrupamiento (con tres segmentos de rueda de agrupamiento (ruedas) que pueden
accionarse en rotacion de manera independiente para el alojamiento de varios articulos como
barra de preferiblemente 3 a 16 articulos;

2.01 posicion de apilado;

2.02 cinta de guia de productos;

2.03 posicion de transferencia hacia el dispositivo de transferencia;
2.04 barra de productos (también barra de articulos);

2.11/2.21/2.31 rueda (segmento de rueda de agrupamiento) trasera/central/delantera, cada una accionada de
manera independiente;

2.12/2.22/2.32  bolsa para barra de productos (barra de articulos);

3 dispositivo de transferencia;

3.01 posicion de alojamiento para barras de articulos desde la rueda de agrupamiento;

3.02 canal de guia de productos (dispositivo de transferencia 3);

3.03 posicion de transferencia hacia grupo de construccion alojado aguas abajo (cadena de elementos

de arrastre), como empaquetador de barras;
3.04 barra de productos (también barra de articulos);
3.11/3.21/3.31 cadena de elementos de arrastre superior/central/inferior del dispositivo de transferencia 3;
3.12/3.22/3.32  par de elementos de arrastre de la cadena de elementos de arrastre respectiva;

4 cadena de elementos de arrastre (alimentacion a o componente del empaquetador de barras
subordinado);

En las figuras 1y 2 las ruedas 2.11, 2.21, 2.31 de la rueda de agrupamiento 2 estan sefialadas también con 2a, 2b y
2c, la cadena de elementos de arrastre 3.11, 3.21, 3.31 superior, central e inferior (figura 5) estan sefialados en la
figura 2 con 3a, 3b y 3c. Una barra de articulos o productos, 2.04 o 3.04 (cf. figuras 4 y 5 estd indicado en la figura 2
con 5y los articulos individuales estan sefalados en las figuras 1, 2 y 3 con 6.

El primer ejemplo de realizacién de la invencién se explica a continuacion mediante las figuras 1 a 7. Estas muestran
un dispositivo de agrupamiento para la formacion de barras de articulos a partir de una pluralidad de articulos 6
apilados individuales, preferiblemente embalados previamente de manera individual, que seguidamente se alimentan
a un empagquetador de barras como p.ej. una maquina de envasado horizontal o a un dispositivo de transporte
longitudinal que alimenta a dicho empaquetador de barras la barra de articulos, que sirve para la configuracion de
una envoltura externa alrededor de la barra de articulos. Una exigencia de tales empaquetadores de barras consiste
en que cada barra de articulos solamente contenga articulos sin fallos, es decir articulos embalados de manera
individual por completo, lo que entonces cuando en una barra de articulos también estan apilados articulos sin
embalar o defectuosos para formar una barra de articulos lleva a que el resto de la barra de articulos entera tiene
que separarse también.

El presente ejemplo de realizaciéon aclara un procedimiento y un dispositivo para el ,apilado inteligente” de articulos
de tal manera que esta previsto un encadenamiento flexible entre la unidad de embalaje individual precedente, como
un cabezal de embalaje final, una maquina de embalaje continua que sirve para el embalaje individual de articulos y
un empaquetador de pilas subordinado, de tal manera que no solamente pueden separarse articulos individuales
embalados defectuosos p.ej. sin embalar o defectuosos de una formacion de pila sino tales articulos tampoco se
emplean para la formacion de pila. La pieza central de dicho dispositivo para la formaciéon de una pila de articulos o
de una barra de articulos a partir de una pluralidad de articulos, que estan embalados en particular previamente es
un dispositivo de agrupamiento tal como se explica en un primer ejemplo de realizaciéon a continuacion mediante las
figuras1a?7.

El primer ejemplo de realizacion prevé para la configuracién del dispositivo de agrupamiento y el disefio del
transportador, en el que se apilan los productos o articulos, una rueda de agrupamiento 2, aguas abajo de un
cabezal de inversion 1 para apilar de los productos, siguiendo a la rueda de agrupamiento 2 un dispositivo de
transferencia 3 que transfiere una barra de articulos 3.04 de articulos individuales embalados 6 apilados a una
cadena de elementos de arrastre 4. La rueda de agrupamiento 2 presenta tres segmentos de rueda de agrupamiento
coaxiales o ruedas 2.11, 2.21, 2.31 que presentan bolsas 2.12, 2.22, 2.32 situadas en un plano vertical comun y
pueden dirigirse de manera independiente las unas de las otras, en particular mediante servomotores asociados
individualmente a las ruedas 2.11, 2.21, 2.31 para la rotaciéon alrededor de un eje comun de giro. De manera
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correspondiente en este caso también el dispositivo de transferencia 3 que le sucede mediante dos unidades de
transporte longitudinal enfrentadas y que siguen al canal de guia de productos 2.02 y delimitan lateralmente al
mismo, que estan formadas en cada caso por tres correas o cadenas transportadoras 3a, 3b, 3c (figura 2) o 3.11,
3.21, 3.31 (figura 5) giratorias (que pueden dirigirse en cada caso individualmente) mediante poleas de inversion 7a,
7b, 7c coaxiales, en las que estan fijados en cada caso pares de elementos de arrastre 3.12, 3.22, 3.32, que estan
dispuestos todos en un plano de empujador vertical, que contiene también un canal de guia de productos 3.02
formado por un riel-guia, formando o presentando cada par de elementos de arrastre una bolsa 2.12; 2.22; 2.32 para
el alojamiento de una barra de articulos o productos 5 0 2.04 o 3.04. Dado el caso los elementos de arrastre 3.12,
3.22, 3.32 podrian estar dispuestos también individualmente para actuar en el extremo de una barra de articulos 5 o
2.04 0 3.04 de articulos apilados 6.

El dispositivo de agrupamiento para la formacion de pila de articulos individuales embalados preferiblemente sigue
tal como aclara la figura 1 a un cabezal de inversion 1, que alimenta articulos embalados de manera individual por
completo correcto a la rueda de agrupamiento 2 para apilar un numero predeterminado de articulos embalados de
manera correcta para formar una barra de articulos 5 0 2.04 o 3.04.

Sin embargo, debido a fallos de articulos o embalajes para el embalaje individual de los articulos se producen dado
el caso los llamados ,ciclos vacios”, es decir el cabezal de inversiéon 1 no alimenta ningun articulo en un ciclo
determinado a la rueda de agrupamiento 2, dado que este antes de alcanzar el cabezal de inversion 1 o se ha
separado del proceso por este en conexion con un dispositivo de sensor no mostrado en este caso. Para evitar que
la barra de articulos 5 formada entonces presente o guia un articulo menos que el nimero predeterminado se realiza
una segmentacion de la rueda de agrupacion 2 en tres segmentos de rueda de agarre 2a, 2b, 2c (fig.1) 0 2.12., 2.22,
2.32 (fig.4) que pueden dirigirse en cada caso completamente de manera individual y de manera independiente los
unos de los otros mediante servomotores independientes. Por ello es posible p.ej. detener la rueda delantera 2.31
situada en una posicion de apilado 2.01 en las figuras 1 a 7 en una posicidon de espera es decir adaptada en ciclos a
la facilitacién de un articulo individual nuevo mediante el cabezal de inversiéon 1, mientras que las demas ruedas, es
decir la rueda trasera y la central 2.11 0 2.21 siguen rotando de manera dirigida individualmente y facilitan una pila
de articulos correspondiente, es decir trasladan una barra de productos 2.04 o 3.04 (en este caso también sefalada
con 5) al dispositivo de transferencia 3, o facilitar en un movimiento de retorno rapido para facilitar una bolsa 5 o
2.12,2.22 0 2.32 en la posicion de apilado 2.01 de nuevo para una formacién de pila.

De esta manera mediante la rueda de agrupamiento 2 se realiza preferiblemente un alojamiento de varios productos
o articulos individuales como barra de articulos 5 0 2.04 o 3.04, preferiblemente en un nimero de tres a dieciséis
productos individuales en una asociacion flexible de ciclo exacto a la facilitacion de los articulos individuales
mediante un cabezal de inversidn 1 conectado aguas arriba como también mas tarde una asociacién de ciclo exacto
de las barras de articulos alojadas a una maquina o unidad de embalaje siguiente como una cadena de elementos
de arrastre o de guia 4 de un empaquetador de barras, de manera que son posibles distancias variables entre las
barras de articulos 5 o 2.04 o 3.04 en la zona del dispositivo de transferencia mediante flexibilizacion
correspondiente del guiado posterior de los articulos apilados (barras de articulos) en la zona del dispositivo de
transferencia 3 y es posible una entrega de las barras de articulos continua o discontinua tal como se explica a
continuacién de manera mas exacta.

Las ruedas 2a, 2b, 2c 0 2.11, 2.21, 2.31 de la rueda de agrupamiento 2 puede girar unas hacia otras por tanto
completamente de manera independiente entre si en cuanto a su posicidon angular relativa y se componen de almas
9 diametral enfrentadas que se extienden desde un cubo 8 en cuyo perimetro externo las bolsas 2.12, 2.22, 2.32
para el alojamiento en cada caso de una barra de articulos 5 0 2.04 o 3.04 estan formadas por un empujador 2.10 y
2.20 delantero que avanza en la direccidén perimetral y uno trasero que le sigue respetivamente. Estos tienen una
distancia los unos de los otros que es ligeramente mayor que la longitud total de una barra de articulos 5 0 2.04 o
3.04 de articulos apilados 6.

La rueda situada en la posicion de alojamiento 2.01 puede esperar por lo tanto hasta que esté apilado el numero
correspondiente de articulos embalados individualmente 6 sin fallos en la bolsa correspondiente 1.1 (cf. figura 6).
Mientras tanto la rueda delantera 2b o0 2.31 en la bolsa correspondiente guia a una barra de articulos 2.04 (fig.4) a
través de un canal de guia de productos 2.02 realizado en la seccién transversal en forma de U o de C y a modo de
un arco de cuarto de circulo para guiar los productos de forma segura hacia la posicion de transferencia 2.03 (fig.4) y
transferencia de la barra de articulos al dispositivo de transferencia 3, mientras que la rueda trasera 2.12 retorna de
manera veloz para, inmediatamente después de completarse una barra de articulos en la posiciéon de alojamiento
2.01 llegar a este lugar para el alojamiento de una nueva pila de articulos.

De esta manera es posible entonces un apilado inteligente, es decir la fabricacién de barras de articulos completas
con el numero de articulos predeterminado siempre igual, por barra de articulos también cuando en conexién con
productos defectuosos y los denominados ,ciclos vacios” aparece en el proceso precedente una averia en la
alimentacion de productos. En otras palabras, el agrupamiento en configuracién de un segmento de rueda de
agrupamiento espera en la posicién de alojamiento 2.03 con ciclos vacios hasta que esté apilado el ndmero
predeterminado correspondiente de articulos individuales y la barra de articulos 2.04 0 3.04 o 5 esté completa.
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Dado el caso los en el perimetro externo de las ruedas 2a a 2c o 2.11, 2.21, 2.31 de la rueda de agrupamiento 2
también pueden estar previstos con mas de una o dos (como en este caso) bolsas 2.12, 2.22 o0 2.32. Es esencial
que estas bolsas de los segmentos de rueda de agrupamiento 2a a 2c o0 2.11, 2.21, 2.31 diferentes siempre lleguen
a la misma posicion de apilado 2.01, es decir que todas las bolsas de la rueda de agrupamiento estén dispuestas en
un plano vertical (mediante correspondiente acodado de las almas).

Con respecto a la rueda de agrupamiento 2

La rueda de agrupamiento 2 posibilita un desacoplamiento del apilado de articulos y productos individuales, en
particular embalados individualmente para una formacién de barras (barra de articulos 5, 2.04, 3.04) de un proceso
de embalaje individual conectado aguas arriba de los articulos individuales 6 y la entrega de esta barra de articulos
formada de esta manera, formada completa siempre de articulos sin fallos a un grupo de construccion alojado aguas
abajo p.ej. para la configuracidon de una envoltura externa en un empaquetador de barras como p.ej. una maquina de
envasado horizontal.

El apilado de los articulos individuales en la posicion de apilado 2.01 (posicién A en la figura 6) se realiza hacia la
bolsa 2.32 situada en esta posicién (que esta sefialada en la fig. 6 con 1.1). Esta bolsa 1.1 se forma mediante dos
elementos de arrastre con distancia constante entre si.

Naturalmente las ruedas 2.11., 2.21, 2.31 accionadas de manera independiente se apilan respectivamente también
con respecto al tamafio de las bolsas 2.12, 2.22 o 2.32 de manera intercambiable dependiendo del numero de
articulos respectivo que se apilan para formar una barra.

Aunqgue en este caso no se muestra con detalle, preferiblemente las secciones de cubo de los segmentos de rueda
de agrupamiento o ruedas 2.11, 2.21, 2.31 o 2a, 2b, 2c estan dispuestas sobre un arbol accionado de manera
separada en cada caso que presenta en particular un perfil de diente o estd conectado con uno semejante, que esta
acoplado con una correa dentada, preferiblemente los arboles estan configurados al menos parcialmente como
arboles huecos y de manera coaxial a la rotacion alrededor de un eje (rigido) que forma el eje de giro de los
segmentos de rueda de agrupamiento o ruedas 2a a 2c 0 2.11, 2.21 0 2.31 de la rueda de agrupamiento 2.

Preferiblemente las bolsas de las ruedas 2.11, 2.21, 2.31 o0 2a a 2c estan formadas por dos elementos de arrastre
con preferiblemente distancia constante entre si. La rueda central 2.32 se mueve en este caso de manera
sincronizada con respecto a la unidad de transferencia situada aguas arriba de la maquina de embalaje individual
conectada aguas arriba, es decir el cabezal de inversion 1. La segunda bolsa enfrentada en la Fig.6 sefialada con
1.2 de la rueda central 2.32 en este momento esta vacia y sin funcionar

En el mismo momento la rueda delantera 2.31 transporta la barra de articulos formada 2.04 en una bolsa, que en la
Fig.6 esta sefialada con 2.1, a lo largo del canal de guia de productos 2.02, que en su lado superior esta ranurada y
en total en la seccién transversal presenta un perfil en forma de C o de U y que esta realizado a modo de un arco de
cuarto de circulo a lo largo de un trayecto B desde la posicién de apilado 2.01 o posicién 2a a la posiciéon de
transferencia C, es decir a la posicion de transferencia 2.03 (véase la Fig.4) al dispositivo de transferencia 3
siguiente.

Debido al canal de guia de productos 2.02 perfilado en forma de C o de U hacia la guia de productos la barra de
articulos 2.04 guiada y formada en la bolsa correspondiente de la rueda 2.22 en este caso esta asegurada por todos
los lados a través de la guia de productos estacionaria frente a roturas. La segunda bolsa del segmento de rueda de
agrupamiento delantero o rueda 2.31 o 2b, en la Fig.6 sefialada con 2.2 en este momento esté vacia y sin funcionar.
El segmento de rueda de agrupamiento trasero 2.12 transfiere la barra de articulos formada con la bolsa sefialada
en la Fig.6 con 3.1 al dispositivo de transporte longitudinal 4 dispuesto a continuacion, dispuesto hacia una unidad
de embalaje conectada aguas abajo como un empaquetador de barras y esta sincronizado con este. Este dispositivo
de transporte longitudinal 4 posee elementos de arrastre 4a, que se enganchan detras de la barra de productos2.04
0 3.04 alimentada y estan conectados fijamente con la cadena de elementos de arrastre 4.

De esta manera las barras de articulos formadas 2.04, 3.04 o 5 se alimentan con ciclos sincronizados al
empagquetador de barras siguiente, como p.ej. una maquina de envasado horizontal. La rueda trasera 2.11 transfiere
la barra de articulos 3.04, que se encuentra en la bolsa sefialada en la Fig.6 con 3.01 al dispositivo de transferencia
3 y esta sincronizada con este. Tras la transferencia el segmento de rueda de agrupamiento trasero o rueda 2.11 se
mueve adicionalmente, de modo que la bolsa 3.2 enfrentada (vacia) de la rueda 2.11 alcanza la bolsa 1.1 sefialada
en la Fig.6 con 1.1 del segmento de rueda de agrupamiento central o rueda, y esta dispuesta adyacente a esta (las
dos bolsas 1.1 y 3.2 se encuentran (como todas las bolsas de la rueda de agrupamiento 3) mediante diferente
acodado en el mismo plano de movimiento vertical (véase también la Fig. 7), dado que la posicion de apilado al
comienzo del canal de transferencia curvado que esta indicado en la Fig.6 con 4’, presenta en cada caso la misma
posicion.

Despues de que la bolsa 1.1 de la rueda 2.21 situada en la Fig.6 en la posicion de apilado A esté llena
completamente de acuerdo con el numero predeterminado de articulos individuales para la formaciéon de una barra
de articulos, directamente tras el movimiento de la bolsa 3.2 correspondiente hacia la posiciéon de apilado A puede
realizarse en esta la toma de articulos embalados por el cabezal de inversidn conectado aguas arriba y el apilado en
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la bolsa 3.2 (Fig.6) situada entonces en la posicion de apilado A.

La bolsa sefialada en la Fig.6 con 1.1 del segmento de agarre o rueda 1, que incluye entonces una pila de articulos
completa (= barra de articulos) se mueve entonces a través del canal de guia de productos en la seccidn transversal
en forma de C o de U, indicada en la Fig. 6 con 4’, mientras que la barra de articulos 3.04 en la bolsa 2.1 del
segmento de rueda de agarre delantero o rueda 2.31 transfiere la barra de articulos en la posicion de transferencia C
al dispositivo de transferencia 3, es decir los transportadores con las cadenas o correas de transporte 3.11, 3.21
(Fig. 5) o 3.31 enfrentadas, segmentadas de la misma manera que la rueda de agrupamiento 2, que pueden
accionarse en cada caso de manera independiente y a continuacion la bolsa 2.2 de la rueda delantera 2.31 espera
detras de la bolsa 3.2 situada en la posicidn de apilado A de la rueda trasera o segmento de rueda de agarre 2.11.

Este ciclo se repite de manera alterna para todas las bolsas (en la Fig.6 sefialadas con 1.1, 1.2,2.1,2.2y 3.1 0 3.2).

El desacoplamiento del apilado de los articulos en las bolsas para la formacion de una barra de articulos completa
del movimiento de transferencia conectado aguas arriba de un cabezal de inversién 1 (Fig. 1) en general de una
maquina de embalaje conectada aguas arriba para el embalaje individual de productos que van a embalarse para
formar barras de articulos) posibilita la espera de las bolsas que van a llenarse en la posicion de apilado en el caso
de un ciclo vacios en la maquina de embalaje conectada aguas arriba para el embalaje individual de los articulos. La
transferencia de las barras de articulos al dispositivo de transferencia 3 puede llevarse a cabo sin obstaculos a pesar
de la espera en la posicion de apilado (= apilado inteligente).

Para realizar la entrega de la barra de articulos apilada al dispositivo de transferencia 3 siempre en la misma
ventana tiempo, la espera en el caso de un ciclo vacio (ningun articulo) se adapta mediante un avance, es decir un
movimiento de la rueda respectiva o segmento de rueda de agarre con una barra de articulos acabada entre la
posicion de apilado A y la posicion de transferencia C y los transportadores de transferencia 3 mediante un
movimiento a lo largo del canal de guia de productos 4 con velocidad aumentada.

Una vista en planta en perspectiva del dispositivo de transferencia 3 con rueda de agrupamiento 1 asociada se
muestra de nuevo en la Fig. 7, estando mostrado de nuevo el dispositivo de transferencia 3 en la Fig. 7 compuesto
en cada caso por tres transportadores (cadenas o correas 3.11, 3.21, 3.31) que pueden accionarse en cada caso de
manera independiente con pares de elementos de arrastre 3.12, 3.22, 3.32 respectivos, duplicados a ambos lados
del canal de transporte de las barras de articulos. El funcionamiento del dispositivo de transferencia 3 corresponde
de manera analoga al de la rueda de agrupamiento 2. Todos los elementos de arrastre 3.12, 3.22, 3.32 de las
cadenas de elementos de arrastre 3.11, 3.21, 3.31 (todas las cadenas funcionan de manera independiente con
servomotores que pueden activarse de manera independiente e individual, estando acopladas entre si en cuanto al
accionamiento en cada caso las cadenas o correas dispuestas a ambos lados en un mismo plano horizontal, de
modo que elementos de arrastre desde ambos laos provocan el empuje de la pila de articulos correspondiente a lo
largo de un riel-guia en el canal de transporte. El dispositivo de transferencia 3 esta realizado en este ejemplo de
realizacion en tres etapas, es decir con tres cadenas respectivamente en cada lado.

Al menos dos ruedas (en el ejemplo tres ruedas, 2.11, 2.21, 2.31) o segmentos de agrupamiento estan dispuestas
en un eje de giro. Cada rueda 2a, 2b, 2c 0 2.11, 2.21, 2.31 posee un accionamiento propio (servomotor) y puede
moverse rotando de este modo de manera independiente. Ademas cada rueda posee al menos una bolsa de
longitud constante (en el ejemplo de realizacion en cada caso dos bolsas, 2.12, 2.22, 2.32) con un empujador
delantero y uno trasero en la direccion circundante. Entre los elementos de arrastre puede disponerse y trasportarse
un numero de productos. Sin embargo es también posible configurar la capacidad de alojamiento de las bolsas
variable preferiblemente controlada por sensor, en el caso de que esto parezca conveniente para la flexibilizacion del
proceso de apilado y de agrupamiento.

El apilado de los productos para formar una barra se realiza en la posicién 2.01. A través de una guia de productos
(2.02) las barras de productos (2.04) se transportan entre los elementos de arrastre de una bolsa al punto de
transferencia (2.03). Las bolsas 2.12, 2.22, 2.32 de las ruedas individuales 2.11, 2.21, 2.31 (sefaladas también con
2a, 2b, 2c (véase 1. Fig. 2)) estan disefiadas de manera que se mueven en el mismo plano.

Con respecto al dispositivo de transferencia 3

El dispositivo de transferencia 3 se compone de dos instalaciones de transporte 21, 22 dispuestas de manera
opuesta que estan dispuestas de manera opuesta de tal modo que los transportadores individuales (en el ejemplo de
realizacién presente 3) correas o cadenas 3.11, 3.21, 3.31 de ambas instalaciones de transporte 21, 22 estan
dispuestos en cada caso a ambos lados de un tramo o un hueco de transporte, en los que se mueven las barras de
articulos 2.04 o 3.04, correspondiendo los transportadores individuales en cada caso entre si también en cuanto a la
posicion de sus bolsas formadas mediante los elementos de arrastre 3.12, 3.22, 3.32, de manera que en cada caso
dos elementos de arrastre enfrentados de las cadenas o correas 3.11, 3.21, 3.31 dispuestas en el mismo plano
empujan la barra de articulos a lo largo de un riel-guia 3.02 (guia de productos) en la direccion de la cadena de
elementos de arrastre 4 siguiente de una maquina de embalaje subordinada (empaquetador de barras). Esta cadena
de elementos de arrastre 4 posee distanciadores permanentes 4a para el distanciamiento de las barras de articulos
3.04 individuales.
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Al menos dos cadenas/correas (en el primer ejemplo de realizacion tres cadenas, 3.11, 3.21, 3.31) estan dispuestas
practicamente de una manera solapada las unas sobre las otras. Cada cadena posee un accionamiento propio
mediante un servomotor que puede controlarse individualmente y asi puede moverse de manera independiente.
Ademas cada cadena 3.11, 3.21, 3.31 posee al menos una bolsa 3.12, 3.22, 3.32 de longitud constante (en el
ejemplo de realizacién en cada caso dos bolsas, formadas entre un empujador delantero y uno trasero 3.12, 3.22,
3.32. Entre los elementos de arrastre puede disponerse y transportarse un nimero de productos.

El alojamiento de la barra de productos se realiza en la posiciéon 3.01. A través de una guia de productos (3.02) las
barras de productos (3.04) entre los elementos de arrastre de una bolsa se transportan al punto de transferencia
(3.03). Las bolsas de las cadenas 3.11, 3.21, 3.31 individuales estan disefiadas de manera que se mueven en un
mismo plano.

De esta manera pueden realizarse distancias variables (o también distancias constantes) entre las barras de
articulos 3.04 y una transferencia de la barra de articulos 3.04 sincronizada con respecto a una maquina de sucesion
(cadena de elementos de arrastre 4).

Con respecto al funcionamiento
La rueda de agrupamiento 2

El funcionamiento del dispositivo de agrupamiento se explica mediante las Fig. 6. La rueda de agrupamiento
posibilita un desacoplamiento del apilado de productos individuales para una formacién de barras de un proceso de
embalaje individual conectado aguas arriba y la entrega de esta barra de articulos a un grupo de construccién
alojado aguas abajo p.ej. para la formacion de una envoltura externa en un empaquetador de barras.

El apilado de los articulos (posicién A) se realiza segun la Fig. 6/Fig. 7 en la bolsa 1.1 de la rueda central 2.21. Esta
bolsa 1.1 se forma por dos elementos de arrastre con distancia constante entre si. La rueda 2.21 se mueve en este
caso de manera sincronizada con respecto la unidad de embalaje ,cabezal de inversion” dispuesta previamente. La
segunda bolsa 1.2 de la rueda 1 en este momento esté vacia y sin funcionar

La rueda 2.31 transporta la formacion de barras (barra de articulos) en la bolsa 2.1 a lo largo del trayecto B desde la
posicion de apilado (A) a la posicién de transferencia (C). La formacion de barras en este caso esta asegurada frente
a la rotura por todos los lados a través del canal de guia de productos estacionario. La segunda bolsa 2.2 en este
momento esta vacia y sin funcionar

La rueda 2.11 entrega la formacion de barras (barra de articulos) con la bolsa 3.1 a la unidad dispuesta a
continuacioén y esta sincronizada con esta. Tras la entrega la rueda 2.11 se mueve adicionalmente, de modo que la
bolsa 3.2 la bolsa 1.1 enfrentada alcanza la rueda 1. Después de que la bolsa 1.1 esté completamente llena puede
seguir apilandose inmediatamente en la bolsa 3.2 en espera.

La bolsa 1.1 avanza entonces mientras que entrega la bolsa 2.1 y a continuacién la bolsa 2.2 espera detras de la
bolsa 3.2. Este ciclo se repite de manera alterna para todas las bolsas.

El funcionamiento del dispositivo de transferencia 3 en su realizacidon de tres elementos respectivamente (de tres
etapas) de la cadena de elementos de arrastre 3.11, 3.21, 3.31 superior, central e inferior accionados de manera
independiente los unos de los otros que estan dispuestos en cada caso a ambos lados del trayecto de transporte de
las barras de articulos, en el que el funcionamiento de los transportadores (correas o cadenas de elementos de
arrastre del mismo plano horizontal en cada caso es analogo al de la rueda de agrupamiento.

En otros ejemplos de realizacion el dispositivo de transferencia puede estar realizado p.ej. también solamente en
dos etapas (es decir con dos correas o cadenas de elementos de arrastre que pueden moverse de manera
independiente, preferiblemente a ambos lados del trayecto de transporte.

Dado el caso el dispositivo de transferencia 3 también puede estar previsto solamente en un lado del trayecto de
transporte para la transferencia de barras de articulos a un dispositivo de transporte longitudinal subordinado como
una cadena de elementos de arrastre 3 (cf. figura 1 a 3).

En la Fig. 7 la bolsa 1.1 de la cadena de elementos de arrastre central 3.21 (cf. también cadena de elementos de
arrastre central 3c en la figura 2) recibe la barra de articulos entregada por el segmento de rueda de agrupamiento
trasero 2.11 al dispositivo de transferencia 3, mientras que la bolsa 2.1 del segmento de rueda de agarre delantero o
rueda 2.31 se mueve hacia adelante y transfiere la barra de articulos anterior que se compone de articulos
individuales apilados de manera continua o de manera discontinua al dispositivo de transporte longitudinal 4
siguiente (cadena de elementos de arrastre). La cadena de elementos de arrastre 3.11 superior del dispositivo de
transferencia 3 ha entregado la barra de articulos ya al de transporte longitudinal de barras subordinado 4, de modo
que la bolsa del mismo trasportador superior o de la cadena de elementos de arrastre 3.11 superior puede
desplazarse hasta detrds de la bolsa 1.1 de la cadena de elementos de arrastre 3.21 central (cf. figura 7) y alli
espera a la recepcion de la siguiente barra de articulos de la rueda de agrupamiento 2.
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De esta manera se crea un dispositivo de agrupamiento o formador de pilas que funciona por un lado flexibilizado
por otro lado sincronizado con ciclos exactos con el dispositivo de embalaje de articulos individuales precedente o
en empaquetadores de barras posteriores, en el que por otro lado se impide que se empleen articulos defectuosos
para la formacion de una pila de articulos o en la aparicion de ciclos vacios se realiza una formacion de pila
incompleta. Mas bien el dispositivo de agrupamiento como una parte (transportador) de una rueda de agrupamiento
puede esperar en la posicion de apilado hasta que un nimero completo de articulos embalados individualmente o
sin fallos esté apilado para formar una barra de articulos completa, antes de que se realice una transferencia y
alimentacion a un empaquetador de pilas subordinado. Al mismo tiempo sin embargo también puede realizarse el
transporte de barras de articulos anteriores al empaquetador de barras sin obstaculos. Los segmentos de rueda de
agarre individuales o ruedas de la rueda de agarre realizan en cada caso no solamente mediante su variacion de
direccién permanente sino también en cuanto a su cantidad movimientos acelerados de modo que se adaptan
tiempos de espera para el proceso de apilado mediante elementos de transporte paralelos de la rueda de
agrupamiento y de acuerdo con movimientos acelerados mas rapidos entre una posicion de apilado y una posicién
de transferencia a un transportador de transferencia.

La invencion se explica a continuaciéon también mediante un segundo ejemplo de realizacidon que esta representado
en las figuras 8 a 15

En la figura 8 y siguientes esta representado un grupo de construccidn con el que se apilan productos individuales P
para formar barras de producto G y estas barras de producto G entonces se alimenta a etapas de procesamiento
adicionales, p.ej. un nuevo embalaje mediante un empaquetador de barras. Un grupo de construccion tal puede
estar integrado en particular en una maquina de embalaje para apilar en una etapa intermedia los productos
individuales P ya embalados para formar barras G y transferir estas barras de producto G entonces a una unidad de
embalaje final donde las barras de producto G se proveen otra vez con un segundo embalaje externo, p.ej. en el
marco de una maquina de embalaje horizontal (flowpack).

Tanto en la Fig. 8 como también en las demas figuras se trata en cada caso de representaciones esbozadas muy
simplificadas en las que para una mejor comprension se han omitido el resto de las partes de maquina en las que
estan fijados los componentes representados.

Segun la figura 8 un grupo de construccion para apilar y entregar barras de producto G comprende inicialmente un
cabezal de inversion 35, que es un componente de la maquina de embalaje para la fabricacién del embalaje
individual. Mediante la rotacion del cabezal de inversion 35 los productos embalados individualmente P se
transfieren a una instalacién de transporte dispuesta aguas abajo 1 al apilarse los productos P en la transferencia de
producto para formar una barra de producto G.

Para ello la instalacion de transporte 1 presenta varios pares de elementos de arrastre 2°, 3', 4, 5,6, 7°, 8, 9, 10’
que estan fijados en el lado exterior de correas accionadas 1a, 1b, 1c y entre las cuales los productos individuales P
transferidos por el cabezal de inversion 35 se apilan inicialmente formando barras de producto G y después se
transportan adicionalmente. La distancia entre los elementos de arrastre de un par de elementos de arrastre 2’, 3’,
4,5,6,7,8,9, 10 sirve por lo tanto como zona de alojamiento, para alojar (por regla general entre 3 a 16)
productos individuales P apilados unos sobre otros como barra G y conducirlos adicionalmente a los componentes
siguientes de la maquina de embalaje.

En el ejemplo de realizacion representado en la figura 8 en el caso de este componente alojado aguas abajo se trata
de una unidad de transporte 20, que a su vez se compone de dos instalaciones de transporte 21, 22 enfrentadas.
Esta unidad de transporte 20 aloja las barras de producto G de la instalacion de transporte 1 alojada aguas arriba y
asocia estas barras de producto G a su vez con ciclo exacto a una parte de maquina adicional siguiente.

La parte de maquina siguiente esta configurada en forma de una cadena de elementos de arrastre 36 giratoria
preferiblemente, de manera continua. En el perimetro externo de la cadena de elementos de arrastre 36 estan
previstos distanciadores 37 distanciados de manera uniforme, entre los cuales se alojan las barras de producto G
recibidas por la unidad de transporte 20. Esta cadena de elementos de arrastre 36 forma ya un componente de la
maquina de embalaje siguiente para la fabricacién del embalaje de barras, de modo que mediante la instalacion de
transporte 1 y la unidad de transporte 20 se realiza una transferencia de producto continua desde la maquina de
embalaje para embalaje individual a la maquina de embalaje para embalaje de barras, al apilarse inicialmente barras
G de productos P extraidos del sistema de embalaje individual y transportarse estas barras G adicionalmente al
sistema de embalaje de barras

La instalacion de transporte 1 y la unidad de transporte 20, que efectian la transferencia anteriormente descrita de
las barras de producto G estan representadas en las figuras adicionales 10 a 15 de nuevo con detalle y se describen
detalladamente en el curso siguiente de la descripcion de este ejemplo de realizacion.

La figura 9 aclara mediante las figuras tres etapas de desarrollo (a) a (c), en los cuales estan representados a modo
de resumen las etapas de embalaje y de agrupamiento implementados en el producto el orden espacial funcional de
la instalacion de transporte 1 reivindicada segun la invencion en el marco del proceso de embalaje global. Esta figura
se aplica por entero exactamente para el primer ejemplo de realizacién explicado anteriormente.
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En la primera etapa de embalaje (a) en una maquina de embalaje individual se embala el producto individual de
manera conocida. Esta etapa de embalaje (a) precede a la instalacion de transporte 1 segun la figura 8 y Unicamente
el cabezal de inversion 35 de la maquina de embalaje individual que transfiere los productos individuales P
embalados a la instalacién de transporte 1 esta representado en la figura 8 de manera esquematica.

En el caso de los productos que van a embalarse individualmente puede tratarse en general de articulos de piezas
que se presentan en grandes cantidades, llegandose a emplear la instalacion de transporte de acuerdo con la
invencion 1 en particular para articulos de dulces de piezas pequefias como caramelos, bombones y similares que
se fabrican individualmente en maquinas de alto rendimiento, de conformacién de corte y de embalaje que funcionan
de manera continua y se embalan a continuaciéon en un plegado arbitrario (envoltura por rotacion, envoltura con
plegado, plegado lateral...). El producto individual embalado P, tal como se obtiene al final de la primera etapa de
desarrollo (a) en la figura 9 forma finalmente el producto de entrada para el apilamiento, agrupamiento y transporte
adicional subsiguientes que se realiza mediante la instalacién de transporte de acuerdo con la invencién.

La funcién llevada a cabo mediante la instalacién de transporte 1’ del apilamiento y agrupamiento de los productos
individuales P envasados se ilustra en la figura 9 mediante la etapa de desarrollo (b). El apilamiento y agrupamiento
de los productos individuales envasados P representa en el desarrollo del proceso de embalaje un ,cuello de botella”
que limita la capacidad operativa, dado que para esta etapa (b) es necesaria una sincronizaciéon y por lo tanto
moderacion de la velocidad de transporte de la instalacion de transporte 1’ a la velocidad de apilado. Solamente
mediante esta sincronizacion (adaptacion de velocidad) se garantiza una formacion fiable de barras de producto G,
que se componen de varios, en el ejemplo de realizacién representado de diez productos individuales P embalados
sin que se formen en este caso puntos defectuosos o vacios.

En la etapa de desarrollo (b) las barras de producto G se han representado a distancias uniformes las unas de las
otras, permitiendo no obstante la instalacion de transporte 1’ ajustar de manera variable distancias entre las barras
de producto G individuales. La produccién de distancias variables entre las barras de producto G permite una
entrega de las barras de producto G continua o de manera intermitente hacia la maquina de embalaje dispuesta
aguas abajo para el embalaje de barras, sin que esta debido a un suministro erréneo con barras de productos sin
fallos G completas deba detenerse o deba realizar ciclos vacios improductivos.

La produccién de distancias variables entre las barras de producto G permite ademas un apilado ,inteligente” de los
productos individuales P en la instalacién de transporte 1'. ,Inteligente” significa en este contexto que siempre
solamente se apilen barras de producto G completas, es decir siempre solamente barras de producto G con el
mismo numero de productos individuales P por barra de producto G en la instalaciéon de transporte 1, y
concretamente también, cuando la maquina de embalaje que precede a la instalacion de transporte 1’ para el
embalaje individual realiza ciclos vacios, p.ej. cuando un articulo defectuoso o embalado de manera defectuosa se
excluye previamente. En este caso concretamente la zona de alojamiento de la instalacion de transporte 1’ que sirve
para el apilado de productos individuales P espera hasta que la maquina de embalaje precedente esté lista de nuevo
para el funcionamiento y ya no produzca ningun ciclo vacio mas, de modo que la siguiente barra de producto G
pueda apilarse de nuevo completamente en la zona de alojamiento de la instalacion de transporte 1°.

En la etapa de desarrollo (c) de la figura 9 se ilustra finalmente la funciéon de la maquina de embalaje para el
embalaje de barras (empaquetador de barras) que sigue segun la figura 10 a la instalacion de transporte 1 y unidad
de transporte 20, estando representada en la figura 10 de esta maquina de embalaje final solamente una cadena de
elementos de arrastre 36 de alimentacion. Un empaquetador de barras sigue a la instalacién de transporte 1’y
unidad de transporte 20 y forma la etapa de desarrollo del proceso de embalaje global. El empaquetado de las
barras de producto G puede realizarse igualmente en instalaciones de embalaje de alto rendimiento conocidas, de
funcionamiento continuo, en las que las barras de producto G en cualquier disposicion de almacenamiento (p.ej.
puestas de plano o de canto) es embalan en un medio de embalaje adicional. Este embalaje secundario puede
formarse igualmente segun el campo de empleo mediante envoltura con plegado, como sellado ,capa contra capa’-
(de acabado en aleta) o como bolsa tubular (embalaje horizontal).

El ejemplo de realizacidn muestra la instalacion de transporte 1’ y unidad de transporte 20 insertadas entre la
maquina de embalaje para embalaje individual alojada aguas arriba y la maquina de embalaje para embalaje de
barras alojada aguas abajo, en vista en perspectiva en la figura 10, esquematicamente. En una estacion de
alojamiento 14 se transfieren los productos individuales P embalados a la instalacion de transporte 1°, apilandose los
productos individuales P los unos sobre los otros para ello en forma de una barra de producto G orientada
inicialmente en vertical entre un par de elementos de arrastre 2’ de la instalacién de transporte 1'. Los productos
individuales P se colocan para ello consecutivamente formando una pila de productos G sobre el elementos de
arrastre inferior del par de elementos de arrastre 2’ que se hunden lentamente mas hacia abajo, posibilitando un
canal de guia 40 que discurre a lo largo de la instalacion de transporte 1° un guiado por los cuatro lados de las
barras de productos apiladas G de modo que los pares de elementos de arrastre 2’, 5, 8, 3’, 6° que avanzan de
manera invisible dentro del canal de guia 40 Unicamente ejercen un movimiento de transporte de empuje sobre las
barras de producto G mientras que el canal de guia 40 impide que las barras de producto G salgan de la instalacion
de transporte 1°.
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La instalacion de transporte 1’ transfiere finalmente en una estacién de transferencia 16 coloca en el extremo del
canal de guia 40 las barras de producto G a una unidad de transporte 20. En la figura 10 las barras de producto G
en el transcurso de su tramo de transporte recorrido a lo largo de la instalacion de transporte 1, es decir en la
seccion desde la posicion de alojamiento vertical 14 a la posicion de transferencia 16 horizontal no son visibles, dado
que por todos los lados estan rodeadas del canal de guia 40 curvado en forma de L, y solamente pueden
distinguirse en la unidad de transporte 20 horizontal tras la salida del canal de guia 40 las barras de producto G
apiladas.

La instalacién de transporte 1’ se compone en este ejemplo de realizacidn adicional de tres correas dentadas 1a, 1b,
1c, giratorias en forma de bucle, en configuracion casi triangular, dispuestas en paralelo las unas junto a las otras,
concretamente de una primera correa delantera 1a, dirigida al observador, una segunda correa dentada central 1b, y
una tercera correa dentada trasera 1c, apartada del observador. Cada una de las tres correas dentadas 1a, 1b, 1c
esta conectada con tres pares de elementos de arrastre distanciados de manera uniforme en la direccion periférica
de correa de modo que la instalaciéon de transporte 1 en total comprende nueve pares de elementos de arrastre 2,
3,4,5,6, 7,8, 9, 10 que se conducen de manera recurrente a través del canal de guia 40 para alojar en la
entrada del canal de guia 40 los productos individuales P bajo la formacion de una pila de productos G y liberar en la
salida del canal de guia 40 la pila de producto G alojada de nuevo para la transferencia a la unidad de transporte 20.

Las tres correas dentadas 1a, 1b, 1c estan guiadas en cada caso a través de tres puntos de desviacion, formandose
uno de estos puntos de desviacidon, que esta enfrentado a la estacion de transferencia 16 hacia la unidad de
transporte 20, por las tres unidades de accionamiento de la correa dentada 1a, 1b, 1c, y accionandose cada correa
dentada 1a, 1b, 1c por separado por un servomotor 11, 12, 13 que puede controlarse de manera independiente. El
punto de inversion colocado en la zona de esquina superior de los bucles continuo triangulares de la instalacion de
transporte 1’ esta realizado mediante tres poleas de inversion 41, 42, 43 dispuestas las unas junto a las otras en
paralelo, estando guiada cada correa dentada 1a, 1b, 1c a través de su propia polea de inversién 41, 42, 43.

Finalmente se forma el tercer punto de inversién en la zona de esquina inferior izquierda de la instalacion de
transporte 1 mediante tres rieles-guia 51, 52, 53 configurados en forma de arco a través de los cuales se mueve en
cada caso una correa dentada 1a, 1b, 1c, correspondiendo canal de guia 40 circundante en el exterior en esta zona
de esquina en su radio de curvatura en gran medida al radio de curvatura de estos rieles-guia 51, 52, 53.

Debido a que las tres correas dentadas 1a, 1b, 1c que giran continuamente estan provistas en cada caso con su
unidad de accionamiento 11, 12, 13 propia configurada como servomotor, los pares de elementos de arrastre 2’, 3’,
4,5,6,7,8,9, 10 fijados sobre las tres correas dentada 1a, 1b, 1c pueden moverse de manera independiente los
unos de los otros. Este accionamiento independiente de las tres correas dentadas 1a, 1b, 1c por medio de tres
servomotores 11, 12, 13 que pueden activarse de manera independiente los unos de los otro permite por lo tanto
desplazar los pares de elementos de arrastre 2, 3,4, 5, 6, 7, 8’, 9’, 10’ de las tres correas dentadas 1a, 1b, 1c los
unos hacia otros, decir las distancias colocadas en paralelo a la direccién de transporte entre los pares de elementos
de arrastre de diferentes correas dentadas 1a, 1b, 1c pueden seleccionarse diferentes y durante un ciclo de
transporte estas distancias pueden incluso ajustarse de manera variable segun la posicion de los pares de
elementos de arrastre.

Este ajuste variable de las distancias entre los pares de elementos de arrastre 2’, 3’, 4', 5, 6’, 7, 8, 9", 10’ de
diferentes correas dentada 1a, 1b, 1c se posibilita por que la velocidad de rotacién de correa de la correa dentada
1a, 1b, 1c respectiva segun la situacién de acoplamiento de los pares de elementos de arrastre fijados a las mismas
esta ajustada de manera diferente, pudiendo cambiar la velocidad de una correa dentada 1a, 1b, 1c durante una
vuelta completa varias veces, es decir la correa dentada 1a, 1b, 1c se acelera periédicamente de manera recurrente,
se frena, se acelera de nuevo, etc.

Si en la posicidn de alojamiento 14 entre los elementos de arrastre de un par de elementos de arrastre2 se dispone
un numero de productos individuales P consecutivamente como barra de producto G entonces, durante esta
operacion de apilamiento la velocidad de rotacién de la correa dentada 1a debe moderarse a una velocidad que
corresponde a la velocidad de esta operacion de apilamiento.

En la 10 la velocidad de transporte de la primera correa dentadas delantera 1a debe reducirse a una velocidad de
apilado sincrénica con la maquina de embalaje alojada aguas arriba, avanzando los dos pares de elementos de
arrastre 3’, 4’ restantes de esta primera correa dentada 1a obligatoriamente asimismo solamente con esta velocidad
sincronizada reducida, dado que los tres pares de elementos de arrastre 2’, 3’, 4’ estan dispuestos sobre la correa
dentada 1a respetiva en cada caso de manera firme y distanciados uniformemente entre si.

En la situacion mostrada en la figura 10 la primera correa dentada delantera 1a debe mantener una velocidad
reducida, sincronizada con el proceso de apilado hasta que el apilado de los productos individuales P para formar
una barra de producto G completa en la estacién de alojamiento 14 haya finalizado, es decir hasta que el empujador
superior del par de empujador 2’ acoplado con la estacion de alojamiento 14 haya alcanzado el extremo frontal
superior abierto del canal de guia 40. Tan pronto como el empujador superior del par de elementos de arrastre 2’ se
haya sumergido asimismo hacia abajo en el canal 40 que guia los productos y por lo tanto esté insertada una barra
de producto G completa entre el par de elementos de arrastre 2’, la correa dentada 1a puede acelerarse de nuevo a
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través del servoaccionamiento asociado 11 a una velocidad de transporte aumentada.

El canal de guia 40 esta disefiado de manera que se extiende en su dimensién de ancho solamente a través de la
central 1b de las tres correas dentadas y por consiguiente también los pares de elementos de arrastre 2’, 3’, 4’, 5,” 6,
7', 8,9, 10 de las tres correas dentadas 1a, 1b, 1c dispuestas las unas junto a las otras deben estar formados de
manera que estan dispuestos igualmente en cada caso por encima de la central 1b de las tres correas para poder
penetrar en cada caso a través de la abertura frontal superior en el canal de guia 40 para el alojamiento y transporte
adicional de la pila de productos G.

Esta configuracion ventajosa de los elementos de arrastre se explica a continuaciéon mediante las figuras 11(b) con
mas detalle que incluye una vista detallada en perspectiva de la zona de inversién superior de la instalacion de
transporte 1’ de acuerdo con una vista en la direccién de la flecha ,(b)” de la figura 11(a). Los pares de elementos de
arrastre 4’, 7, 10’ de las tres correas dentadas 1a, 1b, 1c diferentes estan dispuestas en cada caso solapadas
alineadas las unas detras de las otras. Para ello los pares de elementos de arrastre 4’, 10’ de la primeras y tercera
correas dentadas 1a, 1c delantera y trasera en cada caso estan prologadas en forma de L hasta que llegan en cada
caso hasta por encima de la correa dentada central 1b para poder transportar las barras de productos G que van a
insertarse entre los pares de elementos de arrastre 4’, 7°, 10’ de manera independiente de las correas dentadas 1a,
1b, 1c activas en cada caso a lo largo de una linea de transporte comun, colocada por encima de la correa dentada
central 1b.

En las figuras 10 a 12 esta representado el ejemplo de realizaciéon de una instalaciéon de transporte 1 con tres
correas dentadas 1a, 1b, 1c, pudiendo variar sin embargo el nimero de las correas dentadas 1a, 1b, 1c también
mientras quede garantizado que al menos dos pares de elementos de arrastre pueden desplazarse los unos hacia
los otros para poder adaptar la distancia entre ellos de manera variable al desarrollo de trabajo que se requiere en
cada caso. Por tanto, sin embargo siempre son necesarias al menos dos correas dentadas que pueden activarse de
manera independiente las unas de las otras que estan equipadas en cada caso con al menos un par de elementos
de arrastre que van a alojar el objeto destinado a transportarse. Tampoco la transmisiéon del movimiento de
transporte desde las unidades de accionamiento 11, 12, 13 hacia los pares de elementos de arrastre 2’, 3, 4’, 5, 6,
7', 8,9, 10 tiene que realizarse obligatoriamente, tal como se muestra en los ejemplos de realizacion representados
en las figuras, con ayuda de correas dentadas 1a, 1b, 1c, sino que también son concebibles otras realizaciones
constructivas de transportadores como por ejemplo cadenas moviles, poleas giratorias, ruedas giratorias etc.

El funcionamiento de la instalacion de transporte 1 se explica ahora de nuevo exhaustivamente con referencia a la
vista lateral segun la figura 12, simbolizando las flechas dibujadas esquematicamente en este dibujo los tres niveles
de velocidad diferentes, con los que avanzan los pares de elementos de arrastre 2°, 3, 4’, 5, 6, 7, 8, 9, 10’
dispuestos en unos junto a otros en la direccion de transporte.

En una estacion de alojamiento 14, entre el par de elementos de arrastre 2’ de la primera correa dentadas 1a se
apila una barra de productos G. En una estacién de transferencia 16 las barras de productos G se extraen del par de
elementos de arrastre 6° de una segunda correa de transportes 1b y se transfieren a una unidad de transporte 20
siguiente. Tras la transferencia de producto los pares de elementos de arrastre 9', 4, 7°, 10’ vacios se guian desde la
estacion de transferencia 16 a lo largo del flanco de pendiente ascendente de la instalacién de transporte 1 de vuelta

a la estacion de alojamiento 14 para que pueda apilarse de nueve alli entre el par de elementos de arrastre 9°, 4’, 7°,
10’ que sirve como ,bolsa de alojamiento” una nueva barra de productos G.

Mediante la realizacién de la instalacion de transporte 1 de tres ramales se posibilita que el alojamiento (apilado) que
se realiza en la estacion de alojamiento 14 de la barra de productos G tenga lugar en gran medida
independientemente de la entrega de la barra de productos G que se realiza en la estacion de transferencia 16, dado
que los pares de elementos de arrastre 2, 6’ que estan acoplados con estas dos estaciones 14, 16 estan asociados
a diferentes correas dentadas 1a, 1b.

En la figura 12 estan aclaradas mediante flechas las tres velocidades diferentes de las tres correas dentadas 1a, 1b,
1c individuales y de los pares de elementos de arrastre 2’, 3’, 4, 5, 6’, 7’, 8, 9, 10’ conectados a las mismas en
cada caso, en la que las flechas representadas con puntos denotan simbdlicamente un nivel de velocidad bajo, las
flechas cortas continuas simbdlicamente un nivel de velocidad central y die flechas continuas largas simbdlicamente
un nivel de velocidad alto.

Los pares de elementos de arrastre 2’, 3, 4’ provistos con las flechas con puntos estan conectados con la primera
correa dentada 1a (cf. figura 10), que se solicita mediante su accionamiento respectivo 11 Unicamente con una
velocidad constante baja. La primera correa dentada 1a por lo tanto se hace avanzar solamente con una velocidad
baja, porque uno de sus pares de elementos de arrastre 2’ se encuentra justo en la estacién de alojamiento 14 y por
tanto este par de elementos de arrastre 2’ en su movimiento de transporte en vertical orientado hacia abajo debe
estar sincronizado exactamente con el “cabezal de apilado” (cabezal de inversion 35) de la maquina de embalaje
individual dispuesto previamente, para realizar el apilado sin fallos dentro de este par de elementos de arrastre 2'.
Los dos pares de elementos de arrastre 3’, 4’ restantes de la correa dentada 1a aunque no se encuentran acoplados
con la estacion de alojamiento o transferencia 14, 16, sin embargo su velocidad sigue a la de la correa dentada 1,
que se determina por la velocidad de apilado.
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La segunda correa dentada central 1b se mueve sin embargo con una velocidad central constante (flecha continua
corta), que se determina al haber alcanzado uno de sus pares de elementos de arrastre 6° en ese momento la
estacion de transferencia 16 en la desviacion derecha inferior de la instalacion de transporte 1. Para conseguir una
transferencia sin fallos continua de la barra de productos G desde la instalacion de transporte 1 a la unidad de
transporte 20 alojada aguas abajo la segunda correa 16 central debe girar con una velocidad que esta adaptada
(sincronizada) con la velocidad de rotacion de correa de la unidad de transporte 20 alojada aguas abajo.

También en este caso los otros dos pares de elementos de arrastre 5, 7’ de la segunda correa dentadas 1b aunque
estan desacoplados con estacion la de alojamiento o transferencia 14, 16, sin embargo su velocidad corresponde a
la velocidad central del par de elementos de arrastre 6’ acoplado con la estacion de transferencia 16 dado que los
tres pares de elementos de arrastre 5', 6’, 7’ estan fijados a una correa dentada 1b comun.

En cambio, la tercera correa dentada trasera 1c (cf. también figura 14) abandona con uno de sus pares de
elementos de arrastre 9’ en ese momento la estacion de transferencia 16 colocada en el punto de inversién derecho
inferior. El par de elementos de arrastre 9’ esta vacio por lo tanto y no lleva consigo mas ninguna barra de productos
G. También los otros dos pares de elementos de arrastre 8', 10’ de la tercera correa dentada 1c no se encuentran
acoplados ni con la estacion de alojamiento ni con la estacion de transferencia 14, 16, de modo que estos tres pares
de elementos de arrastre 8, 9’, 10’ y la tercera correa dentada 1c respectiva pueden moverse con una velocidad sin
estar influida por el grupo de construccion colindante. La tercera correa dentada 1c se acelera en este caso por la
unidad de accionamiento 13 correspondiente de manera que el par de elementos de arrastre 10’ situado todavia en
el flanco de pendiente ascendente de la instalacion de transporte 1’ alcanza con alta velocidad (simbolizado
mediante flecha continua larga) el par de elementos de arrastre 2’ acoplado todavia con la estacion de alojamiento
14 de la primera correa dentada 1a de modo que este par de elementos de arrastre 10’ acelerado a alta velocidad
alcanza el par de elementos de arrastre 2' adelantado de la primera correa dentada 1a que avanza con baja
velocidad, y concretamente antes de que este se haya llenado con una barra de productos G completa.

Después de que el par de elementos de arrastre 10’ de la tercera correa dentada 1c haya alcanzado el par de
elementos de arrastre 2’ adelantado de la primera correa dentada 1a, la tercera correa dentada 1c sigue al perfil de
movimiento de la primera correa dentada 1a, es decir la velocidad de la tercera correa dentada 1c se frena a la
velocidad de la primera correa dentada 1a sincronizada con la estacion de alojamiento 14. Por tanto, después de
que el par de elementos de arrastre 2’ de la primera correa dentada 1a se haya llenado completamente con
productos P inmediatamente a continuacion el par de elementos de arrastre 10’ de la tercera correa dentada 1c
puede llenarse mediante apilado de los productos individuales P sin que la maquina de embalaje individual alojada
aguas arriba tenga que esperar al par de elementos de arrastre 10’ siguiente de la instalacion de transporte 1, por lo
que se garantiza una expulsion continua de los productos individuales P embalados desde la maquina de embalaje
individual.

Lo mismo se aplica también para la transferencia de barras de productos G en la estaciéon de transferencia 16, dado
que en este caso el par de elementos de arrastre 6’ de la segunda correa dentada central 1b se alcanzara todavia
antes de abandonar la estacion de transferencia 16 por el par de elementos de arrastre 3’ subsiguiente de la primera
correa dentada 1a de modo que también se garantiza una transferencia de producto continua a través de la estacion
de transferencia 14 a la unidad de transporte 20 y la maquina de embalaje en barras que sigue a la misma.

En la figura 13 estan representados en forma de un diagrama de flujo las etapas de proceso que se repiten
periédicamente en una instalaciéon de transporte 1 de acuerdo con la invencién segun las figuras 10 a 12. El primera
etapa de proceso corresponde a la situacion de partida tal como se representa en la figura, 12 y tal como se explicé
en las secciones anteriores, mientras que en el etapa de proceso siguiente un par de elementos de arrastre 3’ de la
primera correa dentada 1a esta acoplado con la estacion de transferencia 16, un par de elementos de arrastre 10’ de
la tercera correa dentada 1c esta acoplado con la estacion de alojamiento 14 y la segunda correa dentada 1b se
acelera al nivel de velocidad mas alto para que su par de elementos de arrastre 7 vaciado alcance el par de
elementos de arrastre 10 de la tercera correa dentada 1c en la estacion de alojamiento 14.

En el tercer etapa de proceso finalmente un par de elementos de arrastre 8 de la tercera correa dentadas 1c se
acopla con la estacién de transferencia 16 para la entrega de la barra de productos G, mientras que un par de
elementos de arrastre 7’ de la segunda correa dentada 1b esta acoplado con la estacién de alojamiento 14 para el
apilado de una nueva barra de productos G y un par de elementos de arrastre 4’ vaciado de la primera correa
dentada 1a se acelera a una velocidad alta para alcanzar el par de elementos de arrastre 7° de la segunda correa
dentada 1b situado en la estacién de alojamiento 14.

El ciclo de movimiento que se desarrolla en la instalacién de transporte 1° comienza a continuacién de nuevo desde
el principio con el primer etapa de proceso tal como esta representado en la figura 11, siendo particularmente
ventajoso en dicho ciclo de movimiento de la instalacion de transporte 1° que el movimiento de la correa 1a, que esta
acoplada con la estacion de alojamiento 14 para apilar productos P esté completamente desacoplado del
movimiento de la correa 1b que esta acoplada con la estaciéon de transferencia 16 para la entrega de barras de
productos G, de modo que es posible esperar con el par de elementos de arrastre 2’ que va a llenarse en la estacion
de alojamiento 14 hasta que el par de elementos de arrastre 2’ esté completamente lleno y por lo tanto libre de fallos
(= ,apilado inteligente”).
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Dicha espera puede ser necesaria por ejemplo en el caso de un ciclo vacio en la maquina de embalaje individual
alojada aguas arriba, pudiendo realizarse sin obstaculos a pesar de esta espera del par de elementos de arrastre 2’
en la estacién de alojamiento 14 la entrega de barras de productos G a la unidad de transporte 20 alojada aguas
abajo, dado que los pares de elementos de arrastre 2’, 6’ situados en la estacidon de alojamiento y de transferencia
14, 16 estan fijados en diferentes correas dentadas 1a, 1b que pueden activarse de manera independiente las unas
de las otras.

La instalacion de transporte 1’ pone a disposicién por lo tanto un tampoén intermedio para poder compensar averias
en los grupos de construccion alojados aguas arriba o en los alojados aguas abajo (maquinas de embalaje) al
menos durante cierto tiempo sin que el otro grupo de construccidon respectivo se vea influido negativamente por
estas averias.

En la figura 14 esta representada la unidad de transporte 20 en una representacion global en perspectiva en la que
las barras de productos G se entrega desde la instalacion de transporte 1’ alojada aguas arriba, transfiriendo la
unidad de transporte 20 a su vez las barras de productos G recibidas a una cadena de elementos de arrastre 36
alojada aguas abajo, que ya forma un componente de la maquina de embalaje en barras.

En una estacién de alojamiento 16 las barras de productos G se extraen del par de elementos de arrastre 6 de la
instalacion de transporte alojada aguas arriba 1’, para seguir transportandose por dos pares de elementos de
arrastre horizontales 27, 31 enfrentados entre si de la unidad de transporte 20. La unidad de transporte 20 consta a
su vez de dos instalaciones de transporte 21, 22 enfrentadas entre si, separadas la una de la otra por un hueco de
transporte 18 que se diferencian de la instalacién de transporte 1’ alojada aguas arriba segun las figuras 10 a 12
unicamente en el numero de sus correas 21a, 21b, 22a, 22b, pares de elementos de arrastre 27, 28, 29, 30, 31, 32,
33, 34 y puntos de desviacion pero que por lo demas se basan en el mismo principio de funcionamiento. En el hueco
de transporte 18 entre las dos instalaciones de transporte 21, 22 de la unidad de transporte 20 esta dispuesto
adicionalmente un riel-guia 19 sobre el que se depositan las barras de productos G recibidas por la instalacion de
transporte 1 para seguir moviéndose entonces con los pares de elementos de arrastre 29, 33 enfrentados entre si de
la unidad de transporte 20 deslizandose en la direccién horizontal.

En una estacién de transferencia 17 las barras de productos G finalmente se deslizan mediante el riel-guia 19 de la
unidad de transporte 20 sobre las cadenas de elementos de arrastre 36 de una maquina de embalaje alojada aguas
abajo, estando provistas en grupos de construccion adicionales de esta maquina de embalaje no representados en
este caso, las barras de productos G en el exterior con un embalaje secundario.

Las barras de productos G constan de diez productos individuales P embalados que en la unidad de transporte 20
estan sostenidos en vertical por el riel-guia 19 y estan sujetos en horizontal adelante y detras entre los pares de
elementos de arrastre 29, 33 de las instalaciones de transporte 21, 22 enfrentadas entre si. Estas dos instalaciones
de transporte 21, 22 de la unidad de transporte 20 se componen en cada caso de dos correas dentadas 21a, 21b,
22a, 22b que discurren en paralelo las unas respecto a las otras, dispuesta en vertical las unas sobre las otras y
concretamente de una primera correa dentada 21a, 22a, que esta colocada en un plano por encima del riel-guia 19,
y de una segunda correa dentada 21b, 22b, que esta colocada en un plano por debajo del riel-guia 19. En cada
correa dentada 21a, 21b, 22a, 22b estan fijados dos pares de elementos de arrastre 27, 28, 29, 30, 31, 32, 33, 34
que transmiten el movimiento de la correa dentada 21a, 21b, 22a, 22b a las barras de productos G y estan
distanciados uniformemente el uno del otro lo largo de la longitud de la correa 21a, 21b, 22a, 22b.

Las correas dentadas 21a, 21b, 22a, 22b recorren girando en cada caso un bucle continuo y estan guiadas a través
dos puntos de desviacion. El primer punto de inversién esta formado por una polea de inversion 61, 62, 63, 64
mientras que el segundo punto de inversion esta formado por un pifién de accionamiento, por ejemplo el pifidn de
accionamiento de una unidad de accionamiento 23, 24, 25, 26 de servomotor, estando guiada la correa dentada 21a,
21b, 22a, 22b alrededor de la polea de inversién 61, 62, 63, 64 o alrededor del pifion de accionamiento 23, 24, 25,
26 en cada caso con un arco abrazado de 180°.

De manera analoga a la instalacion de transporte 1 alojada aguas arriba segun las figuras 10 a 12 también las
correas dentada 21a, 21b, 22a, 22b de rotacidon continua de las instalaciones de transporte 21, 22 que forman la
unidad de transporte 20 estan equipadas con una unidad de accionamiento 23, 24, 25, 26 propia en cada caso.
Como accionamiento sirve preferiblemente un servomotor 23, 24, 25, 26, de modo que las en total cuatro correas
dentadas 21a, 21b, 22a, 22b de la unidad de transporte 20 (dos correas dentadas respectivamente por instalacion
de transporte 21, 22) y los dos pares de elementos de arrastre 27, 28, 29, 30, 31, 32, 33, 34 fijjados a estas correas
dentada 21a, 21b, 22a, 22b en cada caso pueden moverse de manera independiente los unos de los otros.

Las dos instalaciones de transporte 21, 22 de la unidad de transporte 20 segun las figuras 14 y 15 forman por lo
tanto una correa de doble traccién y estan dispuestas la una respecto a la otra de tal manera que ambas correas
dentadas 21a, 21b, 22a, 22b de ambas instalaciones de transporte 21, 22 se enfrentan en cada caso en paralelo en
un plano vertical comun, es decir la correa dentada superior 21a de la primera instalacion de transporte 21 esta
situada en paralelo enfrentada a la correa dentada 22a superior de la segunda instalacion de transporte 22 y la
correa dentada inferior 21b de la primera instalacion de transporte 21 esta situada en paralelo enfrentada a la correa
dentada inferior 22b de la segunda instalacion de transporte 22.
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En este caso ambas unidades de accionamiento 23, 25 de las correas dentada superiores 21a, 22a en cada caso y
ambas unidades de accionamiento 24, 26 de las correa dentada 21b, 22b inferiores en cada caso estan acopladas
entre si (mecanicamente o eléctricamente) de tal manera que rotan con la misma velocidad de giro de
accionamiento, de modo que las correas dentadas superiores o inferiores 21a, 22a, 21b, 22b enfrentadas las unas a
las otras de ambas instalaciones de transporte 21, 22 respectivamente siempre se mueven de manera
completamente sincronizada entre si o a la misma velocidad.

Los pares de elementos de arrastre 27, 28, 29, 30, 31, 32, 33, 34 instalados en las correas dentadas 21a, 21b, 22a,
22b esta dispuestos en este caso de manera que los pares de elementos de arrastre de ambas correas dentadas
superiores 21a, 22a o de ambas correas dentadas 21b, 22b inferiores en cada caso estan enfrentadas de manera
alineada en el hueco de transporte 18, es decir los dos elementos de arrastre delanteros, vistos en la direcciéon de
transporte, del par de elementos de arrastre 29, 33 y los dos elementos de arrastre traseros, vistos en la direccion de
transporte, del par de elementos de arrastre 29, 33 estan situados enfrentados a ambos lados del hueco de
transporte 18 entre si por parejas. Las barras de productos G se sujetan por lo tanto en el hueco de transporte 18
conjuntamente mediante los pares de elementos de arrastre 29, 33 de ambas instalaciones de transporte 21, 22, es
decir mediante en total cuatro elementos de arrastre (dos adelante y dos atras) y se siguen transportando sobre el
riel-guia 19 en direccion horizontal hacia la cadena de elementos de arrastre 36.

En el ejemplo de realizacién representado de la unidad de transporte 20 de acuerdo con las figuras 14 y 15 cada
correa dentada 21a, 21b, 22a, 22b posee dos pares de elementos de arrastre 27, 28, 29, 30, 31, 32, 33, 34, que
estan dispuestos enfrentados los unos a los otro diametralmente en horizontal a lo largo del curso de correa, es
decir, mientras que el par de elementos de arrastre 27, 31 de una correa dentada 21a, 22a llega a acoplarse con la
estacion de alojamiento 16 el otro par de elementos de arrastre 28, 32 de la correspondiente correa dentada 21a,
22a abandona en ese momento la estacién de transferencia 17. Los pares de elementos de arrastre 27, 28, 29, 30,
31, 32, 33, 34 de las correas dentadas superiores e inferiores 21a, 21b, 22a, 22b de una instalaciéon de transporte
21, 22 estan desplazados entre si 90° en su posicion relativa a lo largo del curso de correa, es decir mientras que los
pares de elementos de arrastre 27, 28, 31, 32 de la correa dentada superior 21a, 22a se encuentran en ese
momento en la entrada o la salida de la estacién de alojamiento o transferencia 14, 16 los pares de elementos de
arrastre 29, 30, 33, 34 de la correa dentadas inferior 21b, 22b estan dispuestos sin acoplarse en el centro en los
flancos laterales paralelos de la correa dentada 21b, 22b durante el transporte de barras sobre el riel-guia 19 o sin
productos en el lado opuesto al riel-guia 19.

Con referencia a la figura 15 va a explicarse finalmente también el funcionamiento de la unidad de transporte 20 en
el estado operativo. El funcionamiento de la unidad de transporte 20 es en gran medida similar al funcionamiento de
la instalacion de transporte 1’ descrito con referencia a la figura 15, dado que la unidad de transporte 20 a su vez
esta construida por dos instalaciones de transporte 21, 22 que se diferencian del ejemplo de realizacién de la
instalacion de transporte 1 de acuerdo con las figuras 3 a 5 sobre todo en que las instalaciones de transporte 21, 22
en la unidad de transporte 20 estan realizadas como correa de doble traccidén, mientras que la instalacion de
transporte 1 alojada aguas arriba esta realizada como correa de triple traccion. No obstante también seria posible,
segun el caso de empleo construir las instalaciones de transporte 21, 22 de la unidad de transporte 20 de tres o mas
correa y otros transportadores (cadenas, poleas, ruedas...) mientras que se respete la disposicion relativa de ambas
instalaciones de transporte 21, 22.

Segun la figura 15 dos pares de elementos de arrastre 27, 31 sincronizados entre si de la primera correa dentada
superior 21a, 22a de ambas instalaciones de transporte 21, 22 estan a punto de entrar en este caso en la estaciéon
de alojamiento 14 para recibir una barra de productos G de la instalacion de transporte 1 alojada aguas arriba. Por
consiguiente la velocidad de la correa dentada superior 21a, 22a de ambas instalaciones de transporte 21, 22 debe
reducirse a una velocidad de alojamiento que es sincrénica respecto a la velocidad de transferencia de la instalacion
de transporte 1 alojada aguas arriba. El otro par de elementos de arrastre 28, 32 de la correa dentada superior 21a,
22a en cada caso ha abandonado en ese momento justo la estacién de transferencia 16 hacia la cadena de
elementos de arrastre 36 alojada aguas abajo, esta vacio y desacoplado, determinandose sin embargo su velocidad
mediante la velocidad moderada del par de elementos de arrastres 27, 31 acoplado con la estacion de alojamiento
14, por lo que ambos pares de elementos de arrastre 27, 28, 31, 32 de la correa dentada superior 21a, 22a avanzan
solamente con velocidad reducida (indicada mediante un simbolo de flecha corta).

Un par de elementos de arrastre 29, 33 de la segunda correa dentada 21b, 22b inferior se encuentra con una barra
de productos G insertada sobre el riel-guia 19 y acelera esta barra de productos G con velocidad alta (indicado
mediante un simbolo de flecha larga), para llevarlos a la estacion de transferencia 17 que ha quedado libre en ese
momento e introducir la barra de productos G alli en el siguiente intervalo de alojamiento libre entre los
distanciadores 37 de la cadena de elementos de arrastre 36. Tan pronto como este par de elementos de arrastre 29,
33 haya alcanzado la posiciéon de transferencia 17 la velocidad de rotacion de la segunda correa dentada 21b, 22b
inferior se frenara a una velocidad de transferencia que esta sincronizada con la velocidad de rotacion de la cadena
de elementos de arrastre 36 siguiente para realizar de esta manera una transferencia sin fallos de la barra de
productos G.

El otro segundo par de elementos de arrastre 30, 34 de la correa dentadas inferior 21b, 22b retorna con alta
velocidad en el lado de la instalacion de transporte 21, 22 apartado del riel-guia 19 en una direccion opuesta a la
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direccién de transporte hacia la estacion de alojamiento 14, estando el par de elementos de arrastre 30, 34 vacio y
no acoplado con cualquier otro grupo de construccién colindante, de modo que la velocidad de este par de
elementos de arrastres 30, 34 se determina mediante la velocidad del par de elementos de arrastre 29, 33 que
transporta la barra de producto G y a continuacion la transferencia.

En el mismo momento en el que el par de elementos de arrastre 29, 33 alcanza la estacién de transferencia 17 y la
barra de producto G se entrega a la cadena de elementos de arrastre 36 siguiente el otro par de elementos de
arrastre 30, 34 de la correa dentada inferior 21b, 22b habra alcanzado el par de elementos de arrastre 27, 31
precedente de la correa dentadas superior 21a, 22a en la estacion de alojamiento 14 para poder recibir
inmediatamente sin tiempo de espera o ciclo vacio la siguiente barra de producto G desde la instalacion de
transporte 1 anterior.

El modo de accién ventajoso de la instalacién de transporte 1 de acuerdo con la invencion 1 y unidad de transporte
20 resultara al experto inmediatamente comprensible, en particular mediante la visualizacién esquematica de las
figuras 12 y 15, en las que se representaron a modo de ejemplo las posiciones relativas y velocidades de los pares
de elementos de arrastre 2 a 10, 27 a 34 a lo largo del curso de correa para un estado operativo. Mediante una
instalacion de transporte 1 o unidad de transporte 20 de este tipo se posibilita un encadenamiento de etapas de
procesamiento, como posibilita en particular el proceso de embalaje principal y secundario, sin que las maquinas de
procesamiento alojadas aguas arriba y aguas abajo se vean influidas negativamente mediante este encadenamiento
en su uso (es decir no es necesario una realizacion de ciclos vacios y ninguna detencion).

20



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

ES 2621256 T3

REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la formacién de barras de articulos (2.04; 3.04; 5; G) a partir de articulos individuales (P; 6),
en particular para embalajes de barras, en el que articulos (P; 6) individualizados, preferiblemente embalados, se
transfieren desde un dispositivo de entrega (1; 35) a un dispositivo de formacién de barras de articulos (2; 1’), en el
que un numero predeterminado de articulos individuales se agrupan para formar una barra de articulos (2.04; 3.04;
5; G) y esta barra de articulos (2.04; 3.04; 5; G) se transfiere en un dispositivo de transferencia (3; 20) a un
dispositivo de transporte longitudinal de barras de barras (4; 36), en el que en funcidén de un comienzo de la
facilitacion de un numero predeterminado de articulos individuales (6; P) y/o de un periodo de tiempo que se
requiere o que esta disponible para el agrupamiento del nimero predeterminado de articulos individuales (6; P) para
formar una barra de articulos (2.04; 3.04; 5; G), una pluralidad de formadores de articulos (2a, 2b, 2c, 1a, 1b, 1c) del
dispositivo de formacién de barras de articulos (2; 1’) para el agrupamiento de los articulos individuales (P; 6)
formando una barra de articulos (2.04; 3.04; 5; G) y para la transferencia de la barra de articulos (2.04; 3.04; 5; G) al
dispositivo de transferencia (3;20) se activan por separado y de manera independiente los unos de los otros,
caracterizado porque el dispositivo de transferencia (3; 20) se compone de una pluralidad de transportadores de
transferencia (3.11, 3.21, 3.31; 21a, 21b, 22a, 22b) individuales que pueden activarse de manera independiente los
unos de los otros, correspondiendo el niumero de los transportadores de transferencia (3.11, 3.21, 3.31; 21a, 21b,
22a, 22b) al numero de los formadores de barras de articulos (2a, 2b, 2c; 1a, 1b, 1c) del dispositivo de formacion de
barras de articulos (2; 1°).

2. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacién 1, en el que los formadores de barras de articulos (2a, 2b, 2c; 1a,
1b, 1c) del dispositivo de formacién de barras de articulos alojan los articulos individuales (2.04; 3.04; 5; G) en una
posicion de transferencia o de alojamiento (2.01, 2.03; 3.03) coincidente.

3. Procedimiento de acuerdo con las reivindicaciones 1 6 2, en el que los articulos individuales (P; 6) los facilita un
cabezal de inversion (1; 35) de una maquina de embalaje continua en una posicion de transferencia definida, los
articulos individuales (P; 6) son alojados en un numero predeterminado por un formador de barras de articulo (2a,
2b, 2c) de un dispositivo de formacion de barras de articulos configurado preferiblemente como rueda de
agrupamiento (2) y son transferidos al dispositivo de transferencia (3), y desde este preferiblemente de manera
equidistante se transfieren a una cadena de alimentacion o un trasportador longitudinal de alimentacién (4) de una
maquina de embalaje colectivo, en particular una maquina de embalaje horizontal.

4. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores 1 a 3, en el que pueden ajustarse de manera
variable distancias entre barras de articulos (2.04; 3.04; 5; G) y puede realizarse una transferencia continua o
discontinua de barras de articulos (2.04; 3.04; 5; G) a un dispositivo de transporte o una maquina de embalaje o un
tramo de embalaje subordinados, y se realiza un apilado inteligente en el dispositivo de formaciéon de barras de
articulos (2; 1’), preferiblemente en una rueda de agrupamiento (2) que presenta varios formadores de barras de
articulo (2a, 2b, 2c) y se forman siempre barras de articulos (2.04; 3.04; 5; G) completas que incluyen un ndmero
predeterminado de articulos individuales (P; 6), independientemente de ciclos vacios anteriores en el proceso de
embalaje

5. Procedimiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores 1 a 4, en el que al dispositivo de
transferencia (3; 20), preferiblemente con intercalacién de un dispositivo de transporte longitudinal (4; 36), se
conecta aguas abajo un empaquetador de barras, para embalar las barras de articulos (2.04; 3.04; 5; G) en un
embalaje secundario, como p.ej. en envoltura por rotacioén, un sellado de acabado en aleta o un embalaje horizontal.

6. Dispositivo de agrupamiento para articulos (P; 6) de piezas pequefias, embalados, en particular en embalajes
individuales, para la formacion de barras de articulos (2.04; 3.04; 5; G), preferiblemente para la alimentacion a una
maquina de embalaje en barras, en particular para llevar a cabo el procedimiento de acuerdo con al menos una de
las reivindicaciones anteriores 1 a 5 con un dispositivo de formacién de barras de articulos (2; 1’) giratorio y un
dispositivo de transferencia de barras (3; 20) lineal para la conexion a un dispositivo de transporte longitudinal de
barras (4; 36), en el que articulos (P; 6) individualizados, preferiblemente embalados, se transfieren desde un
dispositivo de entrega (1; 35) al dispositivo de formacion de barras de articulos (2; 1’), en el que un ndmero
predeterminado de articulos individuales (P; 6) se agrupan para formar una barra de articulos (2.04; 3.04; 5; G) y
esta barra de articulos (2.04; 3.04; 5; G) se transfiere en el dispositivo de transferencia (3; 20) al dispositivo de
transporte longitudinal de barras (4; 36), en el que en funciéon de un comienzo de la facilitaciéon de un numero
predeterminado de articulos individuales (6; P) y/o de un periodo de tiempo que se requiere, o que esta disponible,
para el agrupamiento del niumero predeterminado de articulos individuales (6; P) para formar una barra de articulos
(2.04; 3.04; 5; G), una pluralidad de formadores de barras de articulos (2a, 2b, 2c, 1a, 1b, 1c) del dispositivo de
formacion de barras de articulos (2; 1’) para el agrupamiento de los articulos individuales (P; 6) formando una barra
de articulos (2.04; 3.04; 5; G), y para la transferencia de la barra de articulos (2.04; 3.04; 5; G) al dispositivo de
transferencia (3;20) se activan por separado y de manera independiente los unos de los otros, caracterizado porque
el dispositivo de transferencia (3; 20) se compone de una pluralidad de transportadores de transferencia (3.11, 3.21,
3.31; 21a, 21b, 22a, 22b) individuales, que pueden activarse de manera independiente los unos de los oftros,
correspondiendo el numero de los transportadores de transferencia (3.11, 3.21, 3.31; 21a, 21b, 22a, 22b) al nimero
de los formadores de barras de articulos (2a, 2b, 2c, 1a, 1b, 1c) del dispositivo de formacion de barras de articulos
2; 1).
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7. Dispositivo de agrupamiento de acuerdo con la reivindicacion 6, en el que el dispositivo de formacién de barras de
articulos es una rueda de agrupamiento (2).

8. Dispositivo de agrupamiento de acuerdo con las reivindicaciones 6 6 7, en el que la rueda de agrupamiento (2)
presenta una pluralidad de segmentos de rueda de agrupamiento (2a, 2b, 2c o 2.11, 2.21, 2.31) independientes,
coaxiales, en el que cada segmento de rueda de agrupamiento (2a, 2b, 2c o 2.11, 2.21, 2.31) puede activarse
preferiblemente de manera independiente y al menos presenta una bolsa (1.1, 2.1, 3.1) para el alojamiento de
articulos (P; 6), preferiblemente la bolsa (1.1, 2.1, 3.1) en su longitud corresponde esencialmente a la longitud de
una barra de articulos (2.04; 3.04; 5; G) de articulos individuales (P; 6).

9. Dispositivo de agrupamiento de acuerdo con la reivindicacién 8, en el que los segmentos de rueda de
agrupamiento (2a, 2b, 2c 0 2.11, 2.21, 2.31) estan dispuestos paralelos al eje preferiblemente coaxiales respecto a
una rotacion alrededor de ejes de rotacion paralelos o un eje de rotacion comun coaxial, preferiblemente estan
dispuestos mediante secciones de cubo correspondientes de manera independiente las unas de las otras y pueden
girar y accionarse individualmente, en particular cada segmento de rueda de agrupamiento (2a, 2b, 2c) presenta
secciones de alma enfrentadas, que se extienden radialmente desde una seccién de cubo, cuyo extremo
radialmente externo esta provisto de una bolsa (1.1; 2.1; 3.1) que se extiende en la direcciéon perimetral, pudiendo
girar preferiblemente los segmentos de rueda de agrupamiento (2a, 2b, 2¢) en cada caso individualmente de manera
intermitente o de manera continua, preferiblemente acelerados, y preferiblemente las bolsas (1.1; 2.1; 3.1) de los
segmentos de rueda de agrupamiento (2a, 2b, 2c) estan dispuestas en un plano de rotacién comun.

10. Dispositivo de agrupamiento de acuerdo con la reivindicaciéon 9, en el que una seccion del plano de rotacion
comun esta formada por un canal de guia (40) a modo de tubo de seccion transversal particularmente con forma de
perfil en U, que se extiende entre una posicién de alojamiento de articulos (14) de la rueda de agrupamiento (2) y
una posicion de entrega de articulos (16) y/o las bolsas (1.1; 2.1; 3.1) presentan una configuracion en forma de U en
la direccién perimetral.

11. Dispositivo de agrupamiento de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores 6 a 10, en el que el
dispositivo de transferencia (3; 20) entre formadores de barras de articulos (2a, 2b, 2c, 1a, 1b, 1c¢) y dispositivo de
transporte longitudinal de barras de barras de articulo (4; 36), se compone de un par de transportadores de cinta (3;
20) dispuestos en oposicion, de los cuales cada uno se compone de un nimero de correa o cadena de generadores
de impulsos (3.11, 3.21, 3.31; 21a, 21b, 22a, 22b) correspondiente al numero de los segmentos de rueda de
agrupamiento (2a, 2b, 2c), preferiblemente las correas de generadores de impulsos presentan elementos de arrastre
(3.11, 3.21, 3.31; 21a, 21b, 22a, 22b) para la formacion de bolsas de cremallera preferiblemente constantes para el
alojamiento de barras de articulos (2.04; 3.04; 5; G), para la transferencia a un dispositivo de transporte longitudinal
de barras (4; 36).

12. Dispositivo de agrupamiento (1) de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores 6 a 11, con al menos dos
transportadores (1a, 1b, 1c) paralelos que mueven el objeto o los articulos (2.01; 3.04; 5;G) destinados a
transportarse, en el que cada transportador (1a, 1b, 1c) esta conectado a al menos uno, preferiblemente un par de
elementos de arrastre (2’, 3', 4, 5, 6°, 7°, 8, 9, 10’) dispuestos distanciados entre si, entre los cuales puede alojarse
el objeto destinado a transportarse, en particular una pila de articulos (2.04; 3.04; 5; G), estando conectado cada
transportador (1a, 1b, 1c) a una unidad de accionamiento independiente (11, 12, 13) y las unidades de
accionamiento (11, 12, 13) pueden controlarse de manera independiente las unas de los otras, de modo que los
transportadores (1a, 1b, 1c) y o los elementos de arrastre (2’, 3', 4, 5, 6’, 7, 8, 9°, 10’) y/o los pares de elementos
de arrastre de los diferentes transportadores (1a, 1b, 1c) pueden trasladarse unos hacia otros.

13. Dispositivo de agrupamiento de acuerdo con la reivindicaciéon 12, en el que el transportador (2a, 2b, 2c, 1a, 1b,
1c) esta configurado como correa, como cadena o como poleas o rueda rotatoria, preferiblemente los elementos de
arrastre (2, 3,4°, 5,6, 7', 8,9, 10’) de los diferentes transportadores (1a, 1b, 1c) estan orientados en la direccién
de transporte alineados en horizontal en un plano, de modo que los objetos (2.04; 3.04; 5; G) o los articulos
destinados a transportarse, se transportan a lo largo de una cinta transportadora comun, en particular los pares de
elementos de arrastre (2’, 3',4’, 5, 6°, 7', 8, 9, 10’) estan orientados de manera que estan dispuestos a lo largo de
un lado superior de los transportadores (16) que indica hacia afuera.

14. Dispositivo de agrupamiento de acuerdo con las reivindicaciones 12 6 13, en el que el objeto destinado a
transportarse (G) esta configurado como una pila (2.04; 3.04; 5; G) que consta de varios productos individuales (P) y
estos productos individuales (P; 6) pueden apilarse en una estaciéon de alojamiento (14) entre un par de elementos
de arrastre (2’) de un transportador (1a), estando adaptada la velocidad del transportador acoplado (1a) a la estacién
de alojamiento (14) a la velocidad de la operacién de apilado en la estacién de alojamiento (14).

15. Dispositivo de agrupamiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 12 a 14, en el que el objeto destinado a
transportarse (2.04; 3.04; 5; G) puede extraerse en una estacion de transferencia (16) del par de elementos de
arrastre (6’) de un transportador (16), estando adaptada la velocidad del transportador (1b) acoplado a la estacion de
transferencia (16) a la velocidad de la operacion de extraccién en la estacion de transferencia (16).
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16. Dispositivo de agrupamiento de acuerdo con una de las reivindicaciones 12 a 15, en el que como transportador
estan previstas preferiblemente tres correas (1a, 1b, 1c¢) giratorias en forma de bucle, dispuestas las unas junto a las
otras, que estan conectadas en cada caso preferiblemente a tres pares de elementos de arrastre (2, 3’,4’, 5, 6, 7/,
8, 9, 10’) distanciados de manera uniforme en la direccion de transporte, estando orientados los pares de
elementos de arrastre (2°, 3',4’, 5°, 6, 7', 8, 9, 10’) de manera que estan dispuestos alineados los unos detras de
los otros por encima del centro de las tres correas (1b), y pudiendo controlarse las tres unidades de accionamiento
(11, 12, 13) de manera que, mientras que la primera correa (1a) esta acoplada con uno de sus pares de elementos
de arrastre (2) a una estacion de alojamiento (14) para la carga de un objeto (2.04; 3.04; 5; G), preferiblemente la
segunda correa (1b) esta acoplada con uno de sus pares de elementos de arrastre (6) a una estacion de
transferencia (16) para la descarga de un objeto (2.04; 3.04; 5; G) y preferiblemente la tercera correa (1c) no esta
acoplada con ninguno de sus pares de elementos de arrastre (8, 9, 10) a una de las dos estaciones (14, 16).

17. Maquina de embalaje con una unidad de entrega de producto, en particular un cabezal de inversién (1; 35) que
puede girar alrededor de un eje de rotacion rigido, para apilar articulos individuales (2.04; 3.04; 5; G) embalados en
conexién con un dispositivo de agrupamiento (2; 1') de acuerdo con una de las reivindicaciones anteriores 6 a 16
para la conexion con un empaquetador de barras.

18. Maquina de embalaje de acuerdo con la reivindicacién 17, en particular para llevar a cabo el procedimiento de
acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 5, con dos instalaciones de transporte (21, 22) que estan dispuestos
unos hacia otros de tal manera que los transportadores (21a, 21b, 22a, 22b) de ambas instalaciones de transporte
(21, 22) se encuentran opuestas en cada caso en una distancia que forma un hueco de transporte (18) y las
unidades de accionamiento (23, 24, 25, 26) de los transportadores (21a, 21b, 22a, 22b) enfrentados los unos a los
otros estan sincronizadas entre si de manera que el objeto destinado a transportarse (G) puede alojarse en cada
caso entre pares de elementos de arrastre (27, 31; 29, 33) enfrentados los unos a los otros de ambas instalaciones
de transporte (21, 22) y puede seguir transportandose en el hueco de transporte (18).

19. Maquina de embalaje de acuerdo con las reivindicaciones 17 6 18, en la que en el hueco de transporte (18) esta
dispuesto un riel-guia (19), sobre el que el objeto destinado a transportarse (G) se apoya de manera deslizante, en
particular el riel-guia (19) esta configurado a su vez como dispositivo de transporte longitudinal, que consta
preferiblemente de una cinta transportadora accionada, giratoria, o de una cadena de transporte, estando previstos
entre los elementos de arrastre compartimentos de elementos de arrastre que son en particular variables, para el
alojamiento y para el transporte de barras de articulos o de productos de una pluralidad de productos individuales o
articulos individuales dentro de los compartimentos.

20. Linea de maquina de embalaje con una pluralidad encadenada de maquinas de embalaje, siendo al menos una
de la pluralidad de maquinas de embalaje una maquina de embalaje de acuerdo con una de las reivindicaciones 17
a19.
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Correa 1- apilar
Correa 2- entregar
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FIG. 13
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