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DESCRIPCION
Dispositivo y procedimiento para eliminar recortes de una serie de productos, tal como rollos o similares.
Descripcion
Campo técnico

La presente invencion se refiere a un dispositivo para retirar restos o recortes finales en la produccion de rollos
de material en banda bobinado, como papel o similar, por ejemplo para producir rollos de papel higiénico, papel
de cocina o similares, producidos cortando rollos mas largos, o "bobinas”, en varias partes.

Mas en general, la presente invencion se refiere a un dispositivo de acuerdo con el preambulo de la
reivindicacion 1y a un procedimiento de acuerdo con el preambulo de la reivindicacion 27 para eliminar recortes
o restos de series o filas de productos.

Estado de la técnica

La produccion de rollos de material en banda bobinado, como papel higiénico, papel de cocina y similares, se
realiza cortando en varias partes una bobina, es decir, un rollo original con un diametro igual al de los rollos
finales pero con una longitud mucho mayor que los rollos destinado al uso. A continuacion, la bobina se corta en
varias partes mediante maquinas de corte, con el fin de obtener rollos de la longitud deseada. Durante esta
operacion se producen recortes de cabecera y de cola o restos en ambos extremos de la bobina, para descartar
la parte de material de borde que a menudo esta dafiada y, en cualquier caso, bobinada irregularmente.
Mediante el corte de los recortes, también se obtienen rollos de la longitud axial deseada, incluso cuando la
anchura del material de banda inicial no es un miltiplo exacto de la altura de los rollos.

Estos restos o recortes se deben eliminar de la linea de produccion antes del envasado o embalaje, para su
recuperacion mediante el reciclado del material si es necesario, evitando el atascamiento de maquinas de
embalar.

Se han desarrollado varias maquinas para eliminar dichos restos. Algunas maquinas utilizan un procedimiento
que hace uso de dispositivos de succidon neumatica para agarrar los rollos al mismo tiempo que se hacen caer
los recortes. En los documentos EP-A-607761 y US-A-5458033 se describen sistemas de este tipo. En estos
dispositivos conocidos, un transportador con cinta de succidon ensambla los rollos desde arriba mientras que los
recortes no se mantienen mediante el transportador de cinta y caen como resultado de la gravedad a un area
entre un transportador de alimentacion y un transportador de suministro de los rollos.

El documento WO-A-0162635 describe otro dispositivo para eliminar recortes basando en el uso de un elemento
de succion flexible que mantiene los rollos desde arriba y los hace avanzar por el dispositivo, al mismo tiempo
que las areas sin succién del elemento flexible estan situadas en el nivel de los recortes de la cabecera y de la
cola de cada serie de rollos.

El documento GB-A-2137918 describe un dispositivo de acuerdo con el preambulo de la reivindicacion 1 y con un
procedimiento segun el preambulo de la reivindicacion 27 para eliminar recortes de series de rollos obtenidos
cortando una bobina, que comprende un elemento flexible moévil continuo con una serie de elementos de
contacto para los productos alineados entre si. Una seccién de dicho elemento flexible mévil esta desprovista de
elementos de contacto para permitir que los recortes se caigan. Este elemento flexible se extiende paralelo a una
cinta lisa, que se puede mover a la misma velocidad que la velocidad de avance del elemento flexible. Dicha
cinta constituye un elemento de soporte longitudinal para los productos. Dichos productos se desplazan en
contacto con los elementos de contacto del elemento flexible y con la cinta lisa. Los rollos y los recortes se
empujan a lo largo del paso definido por el elemento flexible con los elementos de contacto y mediante la cinta
lisa por medio de una serie de empujadores integrados con una cadena o transportador de cinta, dispuestos
aguas arriba del dispositivo para eliminar los recortes. Dichos recortes se eliminan gracias al hecho de que en la
zona en la que el elemento flexible continuo carece de elementos de contacto o de soporte, los recortes no
tienen soporte y caen como resultado de la gravedad. El elemento flexible provisto de elementos de contacto
para soportar los rollos y para hacer caer los recortes debe extenderse en una longitud igual a la longitud de las
bobinas incrementada en la distancia entre unas bobinas consecutivas. Por lo tanto, el dispositivo es
extremadamente voluminoso y no se puede adaptar a productos con diferentes longitudes.

Este dispositivo es particularmente eficiente pero no se puede adaptar facilmente a las diferentes dimensiones de
los rollos y de las bobinas que se van a manipular.

En el documento US-A-4.265.361 se describe otro sistema para eliminar recortes, en el que se permite que

caigan todos los rollos de un tamafio lo suficientemente pequefio como para escapar de una serie de elementos
de ensamblado situados a una distancia compatible de la linea.
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El documento WO-A-9732804 describe un sistema para eliminar restos o recortes de cabecera y de cola basado
esencialmente en la linea de transporte de rollo que estd formada a partir de tres secciones diferentes. La
primera seccidn se caracteriza por la presencia de un empujador, que empuja los rollos alimentados desde la
magquina de corte a lo largo de una guia o canal. La segunda seccion se caracteriza por la presencia simultanea
de dos cintas transportadoras motorizadas dispuestas debajo del paso de los rollos. Dichos rollos proporcionan
apoyo y transporte para los rollos. También se prevé el empujador en dicha segunda seccion y, aunque no
transporta los rollos que se transportan mediante las dos cintas, se desplaza a lo largo de parte de dicha
segunda seccién antes de retroceder por la cadena con la que esta integrado. Las dos cintas de la segunda
seccion de la trayectoria de los rollos presentan longitudes diferentes y se dispone una barra que forma un
soporte fijo adyacente a la cinta mas corta. Dicha barra se encuentra a una altura mayor que las dos cintas, una
de las cuales se extiende paralela a dicha barra. Los recortes se descartan en esta tercera seccion.

El documento 1T-B-01292359 describe un sistema para eliminar recortes de cabecera y de cola de hileras de
rollos cortados, que se basa en la diferencia entre la dimension axial de un rollo destinado a su embalaje y la
dimensién axial de un recorte. Los rollos y los recortes se disponen en una linea transportadora constituida por
dos medios de cinta paralelos, situados a distancias que se pueden regular entre si, que avanzan en la misma
direccion y a la misma velocidad. La distancia reciproca de los dos medios de cinta es equivalente a la dimension
axial de los rollos y, por lo tanto, es mayor que la dimension axial de los recortes.

Por lo tanto, los recortes se eliminan gracias a que las dimensiones axiales reducidas de los mismos impiden el
contacto simultaneo con ambas cintas, de manera que la falta de soporte hace que dichos recortes caigan de la
cinta inferior. Para su funcionamiento, el dispositivo precisa la alimentacion tanto de los rollos como de los
recortes en el paso definido por las dos cintas superpuestas, para que se volteen y, asi, se apoyen sobre una de
sus caras planas. El dispositivo no puede funcionar si los rollos y los recortes (o por lo menos los Ultimos) se
alimentan en la posicion en la que se suministran desde la maquina de corte, es decir, con sus ejes paralelos a la
trayectoria de alimentacion y, por tanto, paralelos a ambas cintas. Por lo tanto, aguas arriba, el dispositivo
precisa un sistema para voltear los rollos y los recortes, o por lo menos los recortes.

En otras situaciones, se pueden presentar problemas similares y resulta necesario eliminar recortes o restos de
series o0 hileras de productos obtenidos a partir del corte de un producto semiacabado de dimensiones mayores o
incluso simplemente de series de articulos o productos fabricados que avanzan a lo largo de una linea de
procesado.

Objetivos y sumario de la invencion

El objetivo de la presente invencién es proporcionar un dispositivo para retirar restos o recortes de cabecera y
cola en series de rollos alineados, que sea sencillo y fiable también a velocidades de funcionamiento elevadas,
con dimensiones limitadas y que también se pueda adaptar facilimente a diferentes diametros y dimensiones
axiales de los rollos cortados y a series que contienen una cantidad de rollos variable.

Mas en general, el objetivo de la presente invencidon es proporcionar un dispositivo para eliminar restos o
recortes de hileras o series de articulos o productos que avanzan a lo largo de una linea de procesado, como en
particular (aunque no exclusivamente) series de rollos obtenidos cortando bobinas. El dispositivo de la invencion
se define en la reivindicacion 1. De acuerdo con un aspecto diferente, el objetivo de la invencién es ofrecer un
procedimiento efectivo y fiable para eliminar recortes de cabecera y cola de series de productos, en particular
series de rollos obtenidos cortando las bobinas transversalmente. El procedimiento de la invencion se define en
la reivindicacion 27. El dispositivo de acuerdo con la invencién comprende un transportador o elemento flexible
provisto de elementos o elementos de contacto o de soporte que soportan los productos y de un elemento de
soporte longitudinal que se extiende paralelo a un ramal del elemento flexible, en el que, de forma caracteristica,
el elemento flexible se controla a una velocidad variable y el elemento de soporte longitudinal preferentemente es
fijo.

Con esta configuracion, al contrario que en la disposicion, por ejemplo, del documento GB-A-2137918, el
dispositivo se puede adaptar faciimente a series de productos de longitudes variables y a productos de
dimensiones variables sin necesidad de regular la configuracion mecénica de sus elementos y, por lo tanto, sin
adaptaciones. De hecho, tal como se pone de manifiesto a partir de la descripcion de un ejemplo de forma de
realizacién, Unicamente se debera ajustar la velocidad de avance del elemento flexible. Dicho elemento flexible
con velocidad controlable se puede acompasar de manera adecuada para que lleve la seccién desprovista de
elementos de contacto al nivel de la posicion de los recortes de cabecera y cola de series consecutivas de
productos. Cuando la longitud de la serie de productos cambia y/o la distancia entre una serie y la siguiente
cambia, estableciendo una variacion ciclica de la velocidad de avance del elemento flexible, su area desprovista
de elementos de contacto para los productos que se van a manipular se puede acompasar con respecto a la
posicion de los recortes de cabecera y cola de cada serie. En general, el elemento flexible también puede
presentar una longitud mucho menor que la serie de productos (por ejemplo una serie de rollos cortados de una
bobina), con una ventaja en términos de dimensiones totales del dispositivo, asi como ventajas de mayor
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flexibilidad y facil adaptacion a las distintas dimensiones del producto.

De acuerdo con una posible configuracion, que forma un objetivo de la invencidn, el dispositivo puede ser del tipo
que comprende: por lo menos un elemento flexible movil continuo que soporta una serie de elementos de
contacto para los productos alineados entre si, estando una seccion de dicho elemento flexible movil desprovista
de dichos elementos de contacto, para permitir que los recortes se caigan; por lo menos un elemento longitudinal
para soportar los productos, paralelo a dicho elemento flexible mévil, siendo tal la posicion reciproca de dicho
elemento flexible y de dicho elemento longitudinal, que los productos avancen en contacto con los elementos de
contacto del elemento flexible y con el elemento longitudinal; por lo menos un empujador para insertar la serie de
productos con los recortes respectivos entre dicho elemento flexible y dicho elemento de soporte longitudinal. De
forma caracteristica, el elemento flexible se controla mediante una velocidad variable, para soportar la seccion
del mismo desprovista de elementos de contacto gradualmente hasta el nivel de los recortes de cola y cabecera
de dos series consecutivas de productos. Preferentemente, el elemento de soporte es fijo y los productos
discurren sobre el mismo. Este aspecto simplifica la estructura e incrementa la fiabilidad del dispositivo.

En una forma de realizacion ventajosa, el elemento flexible continuo prevé por lo menos un primer elemento de
contacto disefiado para agarrar por lo menos el dltimo producto de cada serie y hacerlo avanzar.
Preferentemente, también estd provisto de por lo menos un segundo elemento de contacto disefiado para
agarrar por lo menos el primer producto de cada serie y hacerlo avanzar. Los elementos de contacto intermedios,
gue no estan disefiados especificamente para agarrar los productos finales de cada serie, ventajosamente y de
forma ventajosa se producen con un contacto de producto que presenta un coeficiente de friccion bajo, de
manera que permita que dichos productos se deslicen con respecto a dichos elementos de soporte.

Ventajosamente, se puede controlar el elemento flexible a una velocidad variable para acelerar por lo menos el
ultimo producto de cada serie con respecto al empujador que hay detras. Ademas, de acuerdo con una forma de
realizacién mejorada de la invencion, el elemento flexible se puede controlar a una velocidad variable para
acelerar y, si resulta necesario, desacelerar posteriormente por lo menos el primer producto de cada serie con
respecto al producto siguiente.

Para realizar un dispositivo compacto, el elemento flexible se puede controlar de manera que avance a una
velocidad menor o que se detenga durante un intervalo de tiempo entre la llegada del primer producto y la
llegada del dltimo producto de cada serie, siendo empujados los productos mediante el empujador y
deslizandose a lo largo del elemento flexible descansando sobre el elemento de soporte durante dicho intervalo
de tiempo.

Ventajosamente, por lo menos uno de dichos elementos de contacto se puede accionar de manera que lleve a
cabo una accion de agarre sobre los productos en contacto con el mismo, por ejemplo, siendo presionado contra
el producto con el que esta en contacto. Por ejemplo, y en particular, el elemento de ensamblado provisto de esta
capacidad es el Ultimo elemento de ensamblado dispuesto a lo largo del elemento flexible, es decir, el que
ensambla el Ultimo producto de cada serie de productos, como el Gltimo rollo de una fila de rollos obtenidos
cortando una bobina, delante del recorte de la cola.

De esta manera, se puede acelerar el ultimo rollo de una manera fiable para separarlo del recorte de cola y
también del empujador que empuja la hilera o serie de rollos u otros productos a lo largo del dispositivo. Este
aspecto, por una parte, garantiza que el recorte de la cola quede desprovisto de soporte por delante y por detras
y, por lo tanto, que caiga del elemento de soporte longitudinal y, por otra parte, separa los rollos del empujador,
que pueden girar en la rueda de retorno de la cadena o cinta en la que esta montado para retornar y ensamblar
una serie de productos posterior, sin interferir con los productos de la serie ya insertados mediante dicho
empujador en el dispositivo para eliminar los recortes. Preferentemente, por lo menos dos o méas elementos de
contacto adyacentes estan equipados de manera que presenten una accion de agarre sobre el Gltimo producto o
rollo de la serie. Esto garantiza una sujecion mas segura y, por lo tanto, un control mejorado del movimiento para
acelerar los rollos.

En una forma de realizacion preferida de la invencion, el primer elemento o elementos de contacto de la serie de
elementos de contacto que soporta el elemento flexible también se pueden accionar de manera que agarren los
productos utilizando presion. Este o estos otros elementos de contacto estan destinados a cooperar con el primer
producto de cada fila o serie, es decir, con el producto directamente detras del recorte de cabecera. La accion de
agarre en dicho rollo permite su aceleracion y, si resulta necesario, su desaceleracion posterior, confiriendo una
especie de empuje o impacto al recorte de cabecera que, desprovisto del soporte de los elementos de contacto,
se volteara y caerd, siendo asi eliminado.

Por ejemplo, los elementos de contacto que se pueden accionar para agarrar los productos se pueden montar de
forma que se puedan mover, con respecto al elemento flexible que los soporta, por lo menos en una direccion
esencialmente ortogonal a dicho elemento flexible. O, en su lugar, cada uno de dichos elementos puede prever
un elemento movil con respecto a los mismos. En ambos casos, el elemento de contacto o el elemento mévil de
los mismos se pueden mover para presionar contra el producto que debe agarrar, moviéndose hacia el elemento
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de soporte longitudinal.

En una forma de realizaciéon particularmente ventajosa de la invencion, los elementos de contacto disefiados
para presentar una accién de agarre sobre los rollos pueden prever una parte o elemento movil, sobre el que
actia un perfil de control fijo, proporcionandose un elemento elastico para mantener dicha parte mévil en
contacto con dicho perfil de control fijo.

De esta manera, mientras el elemento flexible avanza a lo largo del perfil de control, los elementos de contacto,
equipados con la parte moévil accionada mediante el perfil de control, cooperan como un palpador con dicho perfil
de control, que actia como una leva en la parte mévil, empujandolo contra el producto que se va a agarrar. El
perfil de control puede presentar una longitud limitada a la seccién del paso a lo largo del que se precisa agarrar
los rollos. Esta configuracién resulta particularmente ventajosa, ya que el agarre de los rollos mediante los
elementos de soporte se consigue sin necesidad de elementos de accionamiento, sino gracias al simple
movimiento del elemento flexible que soporta los elementos de contacto y el perfil conformado fijo, que actia
como leva. Sin embargo, también se podrian utilizar diferentes sistemas, por ejemplo proporcionando los
distintos elementos de contacto disefiados para agarrar los rollos con medios de accionamiento especificos,
aungue esto provoca una complicacién adicional, también debido a la necesidad de suministrar energia a dichos
elementos mientras se encuentran en movimiento.

En una forma de realizacion de la invencion particularmente ventajosa, el elemento flexible y el elemento
longitudinal fijo estan superpuestos de forma aproximadamente vertical entre si, con el elemento de soporte
longitudinal fijo debajo del elemento flexible.

Para permitir que el empujador entre en la trayectoria definida por el elemento flexible y por el elemento de
soporte longitudinal fijo sin interferir con dichos elementos, en una forma de realizacion ventajosa el empujador
prevé una ranura en cuyo interior penetra el elemento longitudinal fijo cuando dicho empujador empuja los
productos entre elemento longitudinal fijo y el elemento flexible. Esto permite obtener un dispositivo
particularmente sencillo y compacto sin la necesidad de proporcionar otras cintas u otros elementos para la
manipulacion del rollo.

Los elementos de contacto soportados por el elemento flexible ventajosamente pueden presentar una superficie
de contacto para los productos que se van a manipular que presente un coeficiente de friccion bajo, con el fin de
permitir el deslizamiento de los productos agarrados por dichos elementos de contacto. De esta manera, los
productos se pueden deslizar con respecto a los elementos de contacto. Esta condicion tiene lugar, por ejemplo,
cuando (para mantener la sincronizacion de los elementos de contacto con los productos y del area del elemento
flexible desprovista elementos de contacto con los recortes de cabecera y de cola) se desacelera el elemento
flexible y los productos avanzan con respecto al mismo por medio del empuje del empujador que hay detras. De
forma similar, el elemento longitudinal fijo presentara también un coeficiente de friccion bajo, por lo menos a lo
largo del borde en contacto con los productos que se van a manipular. Por ejemplo, se pueden utilizar productos
como el Teflon® u otros productos similares.

De acuerdo con un aspecto diferente, la invencion se refiere a un procedimiento para eliminar recortes de
cabecera y cola de series de productos alineados, en el que se empuja una serie de productos mediante un
empujador entre un elemento de soporte longitudinal y un elemento flexible mévil continuo equipado con
elementos de contacto, soportando dichos elementos de contacto los productos que avanzan entre el elemento
flexible y el elemento de soporte longitudinal, presentando dicho elemento flexible una seccion desprovista de
elementos de contacto en el nivel de los recortes de cabecera y cola de la serie de productos para provocar la
caida de dichos recortes. De forma caracteristica, el procedimiento segun la invencién implica: mantener el
elemento de soporte longitudinal fijo mientras se hacen deslizar dichos productos a lo largo de dicho elemento de
soporte; mediante la variacion en la velocidad del elemento flexible, provocar la aceleracion de por lo menos el
ultimo producto de cada serie para separar dicho producto de dicho empujador.

La invencion se refiere también a un procedimiento para eliminar recortes de cabecera y cola de series de
productos alineados, en el que se empuja una serie de productos mediante un empujador entre un elemento de
soporte longitudinal y un elemento flexible mévil continuo equipado con elementos de contacto, estando dichos
elementos de contacto en contacto con los productos que avanzan entre dicho elemento flexible y dicho
elemento de soporte longitudinal, presentando dicho elemento flexible una seccién desprovista de elementos de
contacto en el nivel de los recortes de cabecera y cola de dicha serie de productos, para provocar la caida de
dichos recortes. De forma caracteristica, dicho elemento flexible se controla a una velocidad variable para llevar
la seccion del mismo sin elementos de contacto cada vez hasta el nivel de los recortes de cabecera y cola de dos
series consecutivas de productos, también con el elemento flexible que presenta una longitud que es menor que
la longitud de la serie de productos.

En las reivindicaciones adjuntas se indican otras caracteristicas y formas de realizacion ventajosas del

dispositivo y del procedimiento segun la invenciéon y se describirdn con mayor detalle a continuacién haciendo
referencia a un ejemplo de forma de realizacion de la invencion.
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Breve descripcion de los dibujos

La invencion se entendera mejor a continuacion a partir de la descripcion y el dibujo adjunto que muestra una
forma de realizacion préctica no limitativa de la invencion. Mas especificamente, en el dibujo:

las figuras 1 a 4 muestran, en vistas laterales esquematicas, el dispositivo en cuatro fases de funcionamiento
separadas, siendo la figura 1A una ampliacion del detalle A en la figura 1;

la figura 5 muestra una seccion por V-V en la figura 1;

las figuras 6A y 6B muestran esquematicamente una vista frontal de un elemento de contacto que se puede
accionar para agarrar el rollo, en dos posiciones diferentes;

las figuras 7A y 7B muestran los mismos elementos de las figuras 6A y 6B que funcionan con rollos con un
diametro mayor;

la figura 8 muestra una vista lateral esquematica de una forma de realizacion diferente de la invencion;

la figura 9 muestra una seccion transversal de una de las ruedas de retorno alrededor de la que discurre el
elemento flexible, mostrando los elementos de contacto en una accion de agarre;

la figura 10 muestra una vista lateral aislada de uno de los elementos de contacto que prevé una accion de
agarre;

la figura 11 muestra una seccién transversal similar a la figura 9, por la linea XI-XI de la figura 8; y
la figura 12 muestra una vista lateral aislada de uno de los elementos de contacto.

Descripcion detallada de la forma de realizacion pr eferida de la invencion

Haciendo referencia inicial especificamente a las vistas laterales esquematicas de las figuras 1 a 4 y a la seccion
de la figura 5, el dispositivo, indicado en general con la referencia 1, se dispone aguas abajo de una maquina de
corte 3 representada solo esquematicamente y que comprende una cuchilla circular T u otro elemento de corte
equivalente, como una sierra de cinta, para dividir las bobinas L de una longitud considerable en una serie de
rollos R de una longitud igual que la longitud del producto acabado. Dicha maquina de corte 3 realiza también
para cada bobina un recorte de cabecera Rt y un recorte de cola Rc que se deben eliminar del dispositivo 1,
mientras que los rollos R se deben transferir a un transportador 7 que los traslada hacia maquinas de embalaje
de un tipo conocido y que no se muestra. Las maquinas de corte de este tipo son conocidas y no se describiran
en el presente documento.

La maquina de corte 3 puede prever uno o mas canales. El ejemplo ilustrado muestra solamente dos canales
adyacentes (figura 5), a lo largo de los que avanzan las bobinas y por lo tanto las series de rollos en paralelo,
cortados simultaneamente mediante la maquina de corte 3. La disposicion de una cantidad variable de canales
ya es conocida por los expertos en la técnica y no requiere descripciones particulares. A continuacion, se hara
referencia en general a un canal, entendiéndose que cada canal prevé elementos similares para eliminar los
recortes y hacer avanzar las bobinas y los rollos cortados. Especialmente cuando se proporciona una gran
cantidad de canales adyacentes, la posicién de los empujadores y de las bobinas a lo largo de los diversos
canales puede acompasarse (de un modo conocido) de modo que se optimice la posicién con respecto al
movimiento de la cuchilla T de la maquina de corte.

Los rollos R producidos cortando cada bobina L mediante la maquina de corte 3 avanzan a lo largo de una guia 9
bajo el empuje de un empujador respectivo 11 conectado a una cadena 13 o a otro elemento flexible adecuado.
De acuerdo con una disposicién conocida, varios empujadores se fijan a la cadena 13 en posiciones adecuadas.
Dichos empujadores también se utilizan para hacer avanzar las bobinas por la maquina de corte. La cadena 13
se acciona en ruedas de retorno, una de las cuales se puede ver en las figuras 1 a 4 y esta indicada con la
referencia 15. Dicha rueda estd motorizada mediante un motor indicado esquematicamente con la referencia 17,
conectado con una unidad de control 19. Tanto el motor 17 como la unidad de control 19 se muestran
Unicamente en la figura 1 para una representacion mas claray sencilla.

Entre la cadena 13y el transportador de suministro 7 se dispone un elemento de soporte longitudinal fijo 21, que
presenta una configuracion laminar, dispuesto de acuerdo con un plano vertical. Dicho elemento prevé un borde
superior redondeado 21A a lo largo del que se deslizan los rollos R, que se hacen avanzar del modo descrito
mas adelante, hacia el transportador 7. Dicho elemento 21 estd conformado en el extremo encarado a la
magquina de corte 3 de modo que presente una parte mas delgada 21B, destinada a penetrar en una ranura o
hendidura 11A realizada en el empujador 11, tal como se puede apreciar en particular en la figura 5. Esto permite
que dicho empujador 11 avance a lo largo de su trayectoria, que gira en el gje de la rueda de retorno 15, estando
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dicho eje situado debajo del elemento 21. Dicho elemento de soporte longitudinal 21 también podria presentar la
forma de una barra, por ejemplo con una seccion circular, montada en voladizo, de modo que su extremo
encarado a la maquina de corte 3 pueda penetrar en la ranura 11A dispuesta en el empujador 11 y permitir que
dicho empujador se desplace a lo largo de su trayectoria.

Se prevé un elemento flexible 23, en el ejemplo que se muestra, formado por un par de cadenas accionadas en
de un par de ruedas de retorno dentadas 25, 27, que se extiende sobre el elemento de soporte longitudinal fijo 21
y que esta esencialmente alineado verticalmente con el mismo. Dichas ruedas dentadas 27 estan motorizadas
mediante un motor indicado esquematicamente con la referencia 28 en la figura 1, interconectado con la unidad
central 19. Dicho motor 28, al igual que el motor 17, es un motor de velocidad variable controlado
electronicamente, con el fin que se explicara a continuacion.

A lo largo de una parte del elemento flexible 23 se dispone una serie de elementos de contacto 29 adyacentes
entre si, disefiados para formar un soporte para los rollos R que el dispositivo 1 ha hecho avanzar. Tal como se
puede apreciar en particular en las figuras 5 a 7, la totalidad de los elementos, con la excepcion de los tres
elementos iniciales 29A y los tres elementos finales 29B estan compuestos de cuerpos en forma de V sencillos,
en los que la superficie en forma de V, indicada con la referencia 29S esta disefiada para entrar en contacto con
la superficie superior de los rollos R.

Los elementos 29A y los elementos 29B, que constituyen los elementos finales de las series de elementos de
contacto soportadas por el elemento flexible 23, delimitan una seccién o parte del elemento flexible 23 que esta
desprovista de dichos elementos de contacto. Esta seccién desprovista de los elementos de contacto 29, 29A,
29B esta en fase con respecto a la posicion de los empujadores y de los recortes de cabecera y cola Rty Rc, de
manera que los recortes de cada serie de rollos siempre estan situados en el nivel de la seccidn desprovisto de
elementos de contacto 29, 29A, 29B.

Cada uno de los elementos de contacto finales 29A, 29B esta equipado con una parte o elemento movil,
constituido por una abrazadera 31, también en forma de V, realizada o recubierta con un material con un alto
coeficiente de friccion, que también puede ser deformable, como por ejemplo caucho o similar. Dicha abrazadera
normalmente se aloja en una acanaladura realizada en la superficie 29S. Cada una de dichas abrazaderas esta
integrada con un pasador 33 que se proyecta desde el lado opuesto del elemento flexible 23. Un resorte de
compresion helicoidal 35 esta asociado con cada pasador 33 para reaccionar contra un relieve producido en un
asiento pasante formado en el elemento 29A o 29B y contra un resalte definido por una cabeza 33T de dicho
pasador 33. En resumen, dicho resorte helicoidal 35 obliga a la abrazadera 31 a permanecer retraida en el
asiento realizado en la superficie en forma de V 29S, sin sobresalir del mismo.

Se prevé un perfil de control fijo 37 dispuesto a lo largo de por lo menos una parte del ramal inferior del elemento
flexible 23, con partes finales inclinadas respectivas, que forman perfiles de leva. Este perfil de control actia
sobre las cabezas 33T de los pasadores 33 cuando pasan por debajo del perfil y produce un empuje sobre los
mismos que hace que las abrazaderas 31 respectivas se proyecten desde sus asientos con los fines que se
explican a continuacion.

El dispositivo descrito anteriormente funciona del siguiente modo. La figura 1 muestra el instante en el que el
primer rollo R1 de la serie de rollos empujada mediante el empujador 11 entra en contacto con el elemento de
soporte longitudinal fijo inferior 21 y con los elementos de contacto iniciales 29A soportados por el elemento
flexible 23. Tal como se puede observar en detalle en la figura 1A, dichos elementos de contacto 29A estan
realizados para que se proyecten hacia abajo mediante el perfil de control 37. De esta manera, €l rollo R1 se
agarra firmemente mediante los elementos 29A y, mas particularmente, mediante sus abrazaderas 31. Esto
permite que el elemento flexible 23 acelere incluso de forma repentina para asegurar que el rollo R1 se estira
hacia adelante de acuerdo con la flecha F. De hecho, en la figura 1, el rollo R1 se muestra ligeramente separado
del rollo siguiente, representando el hecho de que se ha acelerado dicho rollo con respecto a la velocidad que se
ha impartido al mismo y a los rollos siguientes R mediante el empujador 11 y, por lo tanto, mediante el motor 17.
En realidad, la aceleracion también se podria retrasar con respecto al instante representado en la figura 1, por
ejemplo se podria impartir inicamente después de que los tres elementos de contacto 29A hayan agarrado
firmemente el rollo R1. Los rollos aguas arriba del rollo R1 se podrian arrastrar por medio de los elementos de
contacto 29 o deslizar con respecto a los mismos, debido a que las superficies 29S de dichos elementos
presentan un coeficiente de friccion bajo. En el ejemplo que se muestra, se ha supuesto que la aceleracion
gjercida por el elemento flexible 23 solo acelera el primer rollo R1 agarrado mediante los elementos de contacto
29A.

La aceleracion del primer rollo R1 de la hilera o serie de rollos empujados por el empujador 11 también provoca
un avance acelerado del recorte de cabecera Rt. Dicho recorte no esta en contacto con ningin elemento de
contacto 29, puesto que esté situado en la seccién del elemento flexible 23 desprovisto de dichos elementos 29.
Por lo tanto, como no puede permanecer equilibrado sobre el borde superior 21A (que también es redondeado)
del fino elemento longitudinal 21, cae. Esto consigue una retirada eficiente y fiable del recorte de cabecera Rt. Se
debera observar que la eliminacién se obtiene incluso cuando el dispositivo funciona a una velocidad elevada.
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Para aumentar ain mas la fiabilidad del dispositivo, la aceleracion inicial del rollo R1 puede ir seguida por su
desaceleracion, para asegurar que se retira el soporte de detras del recorte de cabecera Rt. Las superficies 29S
de los elementos de contacto 29 desprovistos de abrazaderas 31 soportadas por el elemento flexible 23 permiten
un deslizamiento sencillo relativo entre dichas superficies y los rollos R, de manera que los elementos 29 se
pueden hacer avanzar a una velocidad diferente (superior o inferior) de la velocidad de avance de los rollos R
bajo el empuje del empujador 11.

En la practica, los elementos de contacto 29 desprovistos de abrazaderas 31 estan dispuestos, con respecto a
los rollos R, de manera que solo rocen dichos rollos, para proporcionar solamente los rollos con soporte. Esto
facilita el avance de dichos rollos R bajo el empuje del empujador sin que los elementos de contacto 29 impidan
su avance incluso a pesar de que los elementos y los rollos vayan a velocidades diferentes. Esto permite que el
elemento flexible 23 que soporta los elementos de contacto 29 se desacelere o se detenga en una posicion
adecuada durante el paso de una serie de rollos, después de que se ha eliminado el recorte de cabecera.

La figura 2 muestra un instante anterior a la llegada, debajo del elemento flexible 23, del Gltimo rollo RN y del
recorte de cola Rc de la serie de rollos empujados por el empujador 11. En este momento, el elemento flexible 23
puede avanzar a una velocidad esencialmente inferior que la velocidad a la que avanza el empujador 11. Sin
embargo, en la practica, en la distribucion de la figura 2, el elemento flexible 23 también podria ser estacionario,
mientras que los rollos R, empujados por el empujador 11, se deslizan por debajo. Los elementos de contacto 29
en este momento solo actiGan como una guia para evitar que caigan los rollos, que avanzan hacia el
transportador 7. Dicho transportador puede avanzar, si lo precisa, a velocidades mayores que la velocidad a la
que se alimentan los rollos R, para producir una separacion reciproca entre rollos consecutivos.

Tal como se puede apreciar en la figura 2, el dltimo rollo RN se retrasa con respecto a la posicion de los dltimos
elementos de contacto finales 29B, de manera que, si los rollos R y el elemento flexible 23 avanzasen en este
momento a la misma velocidad, solo uno de los elementos de contacto 29B agarraria el rollo RN. De hecho, tal
como se ha indicado anteriormente, se puede hacer que el elemento flexible 23 se detenga o avance
temporalmente a una velocidad inferior que la velocidad de los rollos, de modo que el rollo RN recupere espacio.

También puede tener lugar una situacion opuesta, en la que el rollo RN esté demasiado adelantado con respecto
a la posicion de los elementos de contacto finales 29B. Si esto ocurre, no se debe permitir que dichos elementos
29B agarren el recorte de cola Rc. Con este fin, se puede regular nuevamente la velocidad acelerando en este
caso el elemento flexible 23.

La figura 3 representa el instante en el que el dltimo rollo RN de la serie, es decir, el adyacente al recorte de cola
Rc, se ha agarrado mediante los tres elementos de contacto finales 29B. El elemento flexible 23 se ha acelerado
hasta la velocidad de avance de los rollos.

Para garantizar una eliminacion totalmente fiable del reborde de cola Rc, el motor 28 en este punto hace que la
aceleracion temporal del elemento flexible 23 alcance una velocidad superior a la velocidad de avance del
empujador 11, de manera que los rollos R, RN sean arrastrados por los elementos de contacto 29B y separados
de los recortes de cola Rc y del empujador 11. También en este caso se garantiza la aceleracion (como en el
caso de la aceleracion del rollo R1) gracias a que los elementos de contacto 29B estan equipados con
abrazaderas 31 que, empujadas hacia abajo para presionar contra el rollo RN mediante el efecto del perfil de
control 37, garantizan el agarre de dicho rollo. Esto hace que se pueda mantener el control sobre el rollo RN y
gjercer la aceleracién necesaria sobre el mismo (y sobre los rollos aguas abajo del mismo) para separarlo del
recorte de cola Rc y del empujador 11. Tal como se puede apreciar en la figura 4, de este modo el recorte de
cola Rc se queda desprovisto de soporte y cae para ser eliminado. Ademas, el empujador 11 se puede desplazar
a lo largo de la trayectoria de giro del mismo sobre el eje de la rueda 15 sin impedimento y sin tener que
desacelerar o detenerse para separar el Gltimo rollo Rn de la serie.

El empujador 11 continda avanzando a lo largo de la trayectoria definida por la cadena 13, accionada alrededor
de la rueda de retorno 15, y continla en una seccion determinada para avanzar paralelo al elemento de soporte
longitudinal fijo 21, cuya parte inclinada 21B penetra en la ranura 11A.

La extension del perfil 37 en la totalidad de la longitud del ramal inferior del elemento flexible 23 asegura un
control fiable del ultimo rollo RN agarrado mediante las abrazaderas 31, para garantizar que se empuje la
totalidad de dichos rollos al transportador 7.

Las figuras 6A, 6B y 7A, 7B muestran como se puede utilizar el dispositivo facilmente con rollos incluso con
diametros muy variables. Para ello, el elemento flexible 23 y los controles respectivos se pueden disponer en un
par de elementos laterales que se pueden regular verticalmente 41 (figura 5), con una configuracioén conocida por
los expertos en la técnica. La figura 5 muestra de nuevo rollos con dos diametros diferentes, que se pueden
manipular mediante el mismo dispositivo sin la necesidad de regulaciones especificas. Se debera entender que,
en realidad, cuando el diametro del rollo cambia, los elementos laterales 41 con los mecanismos relativos
soportados por los mismos se moveran hacia arriba o hacia abajo, mientras que la cadena 13 y el canal
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deslizante 9 de los rollos permaneceran a la misma altura. Esto facilita la regulacion de la maquina.

También se prevén guias fijas 43 y 45 en los elementos laterales 41, que cooperan con las acanaladuras
laterales de los elementos de contacto 29 para evitar que el elemento flexible 23 se zarandee a lo largo de los
ramales rectilineos.

A partir de la descripcion anterior se entendera que uno de los aspectos importantes del dispositivo consiste en el
hecho de que los recortes se eliminan al estar situados en el nivel de una zona del elemento flexible 23 que no
prevé de elementos de contacto 29. Cuando la longitud de la serie de rollos R varia, debido por ejemplo a la
variaciéon en el ancho de la capa de papel con la que se producen las bobinas, no se precisan regulaciones o
configuraciones, ni la sustitucién de ninguin elemento. De hecho, Unicamente se debe regular la velocidad de
avance del elemento flexible 23. Ademas, la longitud de dicho elemento flexible 23 puede ser sustancialmente
mas corta que la serie de rollos que se van a manipular, es decir, de las bobinas L. De hecho, tal como se ha
observado anteriormente, los recortes de cabecera y cola Rt y Rc se eliminan gracias a la ausencia de elementos
de contacto 29 en una parte del elemento flexible 23. Se ha observado también que dichos elementos de
contacto presentan la funcién de arrastrar hacia adelante solo el primer rollo R1 para acelerarlo y luego
desacelerarlo, con el fin de aumentar la fiabilidad de eliminacion del recorte de cabecera Rt. También presentan
la funcién de empujar los ultimos rollos cuando el empujador 11 ya no esta en contacto con los mismos.

Ventajosamente, el elemento 23 y los elementos de contacto 29 también pueden acelerar el dltimo rollo RN para
aumentar la fiabilidad de descarga del reborde de cola Rc y separar los rollos del empujador 11 permitiéndole
invertir su trayectoria sin tener que desacelerar y sin interferir con el rollo final RN. En el intervalo entre las fases
para extraer el primer y el Ultimo rollo de cada fila, el elemento flexible 23 puede permanecer parado, por ejemplo
en la posicion de la figura 2, mientras que la hilera de rollos R se desliza debajo de los elementos de contacto 29
que en esta fase solo se utilizan como soporte. Por lo tanto, se puede realizar un elemento flexible muy corto 23,
incluso mucho mas corto que el que se muestra en el dibujo adjunto, reduciendo su seccion desprovista de
elementos de contacto 29, es decir, reduciendo la distancia entre los elementos 29A y los elementos 29B. La
variacion de la velocidad del motor 28 permite que la posicién de los elementos de contacto 29A retorne siempre
en fase con el primer rollo R1 y los elementos de contacto 29B con el dltimo rollo RN de cada hilera y, por lo
tanto, que el area del elemento flexible 23 desprovista de elementos de contacto 29 retorne en fase con la
posicion de los recortes de cola Rc de una serie de rollos y los recortes de cabecera Rt de las series
consecutivas.

Las figuras 8 a 12 muestran otra forma de realizaciéon de la invencién. Los elementos similares o
correspondientes se designan con los mismos nimeros de referencia utilizados en las figuras 1 a 7. La maquina
de corte situada aguas arriba del dispositivo de eliminacién de recortes no se muestra.

Los rollos R realizados cortando cada bobina L mediante el corte avanzan bajo el empuje de un empujador
respectivo 11 conectado a una cadena 13 u otro elemento flexible adecuado. Se fijan varios empujadores a la
cadena 13 en posiciones adecuadas, de acuerdo con una disposicién conocida. También se utilizan para hacer
avanzar las bobinas por la maquina de corte. La cadena 13 se acciona en ruedas de retorno 15. Esta rueda esta
motorizada por medio de un motor equivalente al motor 17, interconectado con una unidad de control equivalente
a la unidad 19. Ni el motor 17 ni la unidad de control 19 se muestran en la figura 8 en aras de una representacion
mas clara y sencilla.

Entre la cadena 13y el transportador de suministro 7 se dispone un elemento de soporte longitudinal fijo 21, en
forma de una barra que presenta una seccion transversal circular (véase en particular la figura 9). Los rollos R se
deslizan a lo largo del elemento de soporte 21 hacia el transportador 7.

Sobre el elemento de soporte longitudinal fijo 21 se extiende un elemento flexible 23, en el ejemplo que se
muestra realizado de un par de cadenas accionadas en un par de ruedas de retorno dentadas 25, 27. Las ruedas
dentadas 27 estan motorizadas por medio de un motor de velocidad variable controlado electronicamente, que
no se muestra, similar al motor 28 de la figura 1, interconectado con la unidad central 19, al igual que el motor 17.

En esta forma de realizacion, las cadenas que forman el elemento flexible 23 no estan alineadas verticalmente
sobre el elemento de soporte 21. Mas bien, como puede verse en las figuras 9 y 11, el elemento flexible esta
decalado lateralmente con respecto al elemento de soporte 21, de manera que este Ultimo se cologue en un lado
del plano vertical de simetria del elemento flexible 23, es decir, el plano geométrico con respecto a aquel en el
que las cadenas 23 estan dispuestas simétricamente. La disposicion es tal que el empujador 11 puede pasar por
el lado del elemento de soporte 21, estando dicho empujador dispuesto simétricamente con respecto a las dos
cadenas 23. De esta manera, el empujador 11 no precisa estar ranurado tal como se muestra con la referencia
11A en las figuras anteriores.

A lo largo de una parte del elemento flexible 23 se prevé una serie de elementos de contacto 29 adyacentes

entre si, que proporcionan un soporte lateral para los rollos R que se hacen avanzar en el dispositivo 1. Tal como
se puede apreciar en particular en las figuras 11 y 12, la totalidad de los elementos de contacto, con la excepcion
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del elemento inicial 29A y del elemento final 29B esta compuesta de cuerpos planos simples, que prevén una
parte de dedo que se extiende sustancialmente de forma vertical, indicada con la referencia 29F, disefiada para
entrar en contacto con la superficie lateral de los rollos R. Tal como se puede apreciar en la figura 11, cada rollo
entra en contacto con el dedo vertical 29F y el elemento de soporte 21 en dos puntos dispuestos de tal modo,
que el rollo no cae sino que se soporta mediante dichos dos elementos mecanicos. En realidad, cada rollo se
puede soportar en un lado por algo mas que un Gnico elemento de contacto 29, tal como se puede apreciar en la
figura 8.

Cada elemento de contacto 29 esta provisto de dos proyecciones o apéndices Al y A2 que se ensamblan en los
canales guia 143y 145 soportados por un bastidor, que no se muestra.

Tal como se puede apreciar en la seccion transversal de la figura 11, los elementos de contacto 29 solo se
prevén en una de las dos cadenas 23, mientras que la otra cadena no prevé dichos elementos de contacto 29.
Mas especificamente, la cadena que prevé los elementos de contacto 29 es la que esta mas alejada del
elemento de soporte 21. Esto se debe a que cada rollo R tiene que acomodarse en los elementos de contacto 29
en el lado opuesto al elemento de soporte 21.

Los elementos 29A y los elementos 29B, que constituyen los elementos finales de la serie de elementos de
contacto soportados por el elemento flexible 23, delimitan una seccién o parte del elemento flexible 23
desprovista de dichos elementos de contacto. Dicha seccion desprovista de elementos de contacto 29, 29A, 29B
esté en fase con respecto a la posicion de un empujador 11 y del recorte de cola y el recorte de cabecera Rcy Rt
de dos series de rollos R posteriores, de manera que los recortes de cada serie de rollos siempre estan situados
en el nivel de la seccién desprovista de elementos de contacto 29, 29A, 29B.

Tal como se puede apreciar mejor en las figuras 9 y 10, cada elemento de contacto 29A, 29B esta configurado
en la forma de una pinza que incluye un par de mandibulas 29X. Cada una de dichas mandibulas 29X incluye
una corredera 29Y y una zapata 29Z articulada en el nimero de referencia 32 a la corredera respectiva. Se
prevén resortes helicoidales C que mantienen las zapatas 29Z en una posicién abierta (véase el par superior de
zapatas en la figura 9). Cada una de dichas zapatas 29Z esta provista ademas de proyecciones B, forzadas
mediante los resortes C en una posicién de distancia minima (véase nuevamente el par superior de zapatas en la
figura 9).

Cada corredera esta provista de dos apéndices, de nuevo designados con las referencias A1 y A2, que se
ensamblan en las guias de deslizamiento 143, 145 respectivamente y que presentan sustancialmente la misma
forma que los apéndices Al, A2 de los elementos de contacto 29 (figuras 11 y 12) dispuestos entre los
elementos 29A y 29B.

A lo largo de por lo menos una parte del ramal inferior del elemento flexible 23 se prevé un perfil de control fijo
37, con partes finales inclinadas respectivas que forman perfiles de leva. Dicho perfil de control actia en las
protuberancias B de cada zapata 29X de los elementos de contacto 29A y 29B cuando pasan por debajo y a lo
largo de dicho perfil 37 y realizan un empuje en el mismo que hace que las zapatas respectivas 29X oscilen en
los puntos de pivote 32 contra la accion de resortes C. Esto provoca que el rollo R dispuesto entre las zapatas
29X se agarre por medio de dichas zapatas. De este modo, cada uno de los dos elementos de contacto finales
29A, 29B actlia de la misma manera que pinzas o pinzas para agarrar el rollo R que esta situado entre las
zapatas.

El dispositivo que se muestra en las figuras 8 a 12 funciona exactamente de la misma manera que el dispositivo
de las figuras 1 a 7. Sin embargo, el primer rollo R1 y el dltimo rollo RN de cada hilera o serie de rollos no se
agarra por medio de una fuerza de empuije ejercida por los elementos de contacto finales 29A, 29B. Mas bien, se
agarran lateralmente por las pinzas formadas por cada par de zapatas 29X de dichos elementos de contacto
finales 29A, 29B. Asi, el primer y el Gltimo rollo de cada hilera se agarran con firmeza y de forma segura, aunque
no se dafian, puesto que no se empujan contra una superficie fija a lo largo de la que se hacen deslizar. La
fuerza con la que cada rollo R1, R, RN se acomoda en el elemento de soporte longitudinal 21 Gnicamente se
debe al propio peso del rollo.

La aceleracion, desaceleracion, parada y cualquier variacion de velocidad y sincronizacion del elemento flexible
superior 23 es esencialmente la misma y para los mismos propdsitos que se han descrito anteriormente con
respecto a las figuras 1 a 7, de manera que se puede excluir una descripcion detallada del comportamiento
dinamico del dispositivo.

Se entendera que el dibujo muestra meramente una posible forma de realizacion de la invencién, que puede
variar en formas y disposiciones sin apartarse por ello del alcance de las reivindicaciones.

Cualquier nimero de referencia en las reivindicaciones adjuntas se proporciona con el Unico proposito de facilitar

la lectura a la luz de la descripcidn anterior y de los dibujos adjuntos y no limita de ninguna manera el alcance de
la proteccion.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo para eliminar recortes o restos de una serie de productos que comprende: por lo menos un
elemento flexible mévil continuo (23) que soporta una serie de elementos de contacto (29, 29A, 29B) para los
productos (R; R1; RN) alineados entre si, estando una seccion de dicho elemento flexible movil desprovista de
dichos elementos de contacto para permitir que caigan los recortes (Rc, Rt); por lo menos un elemento de
soporte longitudinal (21) de los productos (R; R1, RN), paralelo a dicho elemento flexible mévil, siendo la posicién
reciproca de dicho elemento flexible y de dicho elemento longitudinal tal que los productos avanzan en contacto
con los elementos de contacto (29, 29A, 29B) del elemento flexible y con el elemento longitudinal; por lo menos
un empujador (11) para insertar la serie de productos con unos respectivos recortes entre dicho elemento flexible
y dicho elemento de soporte longitudinal; caracterizado por unos medios de control para controlar dicho elemento
flexible (23) con una velocidad variable, de manera que cuando cambie la longitud de la serie de productos (R;
R1, RN) y/o la distancia entre una serie y la siguiente, se establezca una variacion ciclica de la velocidad de
avance del elemento flexible (23) de manera que el area desprovista de los elementos de contacto (29, 29A,
29B) esté en fase con respecto a la posicion de los recortes de cabecera y cola (Rt, Rc) de cada serie y sea
llevada cada vez hasta el nivel de los recortes de cola y de cabecera (Rc; Rt) de dos series consecutivas de
productos; deslizandose dichos productos (R; R1; RN) con respecto a dichos elementos de contacto al tiempo
gue descansan sobre los mismos.

2. Dispositivo segun la reivindicacion 1, caracterizado por que dicho elemento de soporte longitudinal (21) es
fijo.

3. Dispositivo segun la reivindicacion 1 o 2, caracterizado por que dicho elemento flexible continuo (23) presenta
por lo menos un primer elemento de contacto (29B) disefiado para agarrar por lo menos el Gltimo producto (RN)
de cada serie y hacerlo avanzar.

4. Dispositivo segun la reivindicacion 1, 2 o 3, caracterizado por que dicho elemento flexible continuo (23)
presenta por lo menos un segundo elemento de contacto (29A) disefiado para agarrar por lo menos el primer
producto (R1) de cada serie y hacerlo avanzar.

5. Dispositivo segin una o mas de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que por lo menos algunos
de los elementos de contacto (29) estan provistos de una superficie de contacto para los productos con un
coeficiente de friccion bajo para permitir que dichos productos se deslicen con respecto a dichos elementos de
soporte.

6. Dispositivo seglin una o mas de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que dicho elemento flexible
(23) esta controlado a una velocidad variable para acelerar por lo menos el dltimo producto (RN) de cada serie
con respecto al empujador que hay detras (11).

7. Dispositivo segun una o varias de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que dicho elemento
flexible (23) esta controlado a una velocidad variable para acelerar y, si es necesario, desacelerar posteriormente
por lo menos el primer producto (R1) de cada serie con respecto al producto posterior.

8. Dispositivo seglin una o mas de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que dicho elemento flexible
(23) esta controlado para avanzar a una velocidad inferior o para detenerse durante un intervalo de tiempo entre
la llegada del primer producto (R1) y la llegada del ultimo producto (RN) de cada serie, durante dicho intervalo de
tiempo siendo los productos empujados por dicho empujador (11) y deslizandose a lo largo del elemento flexible
(23) que descansa sobre los elementos de contacto (29).

9. Dispositivo segin por lo menos las reivindicaciones 3 y 4, caracterizado por que uno o mas elementos de
contacto (29A, 29B) dispuestos en cada extremo de la serie de elementos de contacto soportados por dicho
elemento flexible (23), adyacentes a dicha parte del elemento flexible desprovista de elementos de contacto, se
puede accionar de manera que presente un efecto de agarre sobre los productos en contacto con los mismos.

10. Dispositivo segun una o varias de las reivindicaciones 3, 4 u 8, caracterizado por que dicho elemento o
elementos de contacto disefiados para agarrar dichos productos estan montados de manera movil, con respecto
al elemento flexible (23) que los soporta, por lo menos en una direccién esencialmente ortogonal a dicho
elemento flexible.

11. Dispositivo segiin una o mas de las reivindicaciones 3, 4, 9 y 10, caracterizado por que los elementos de
contacto (29A, 29B) disefiados para agarrar los productos presentan una parte movil (31, 33, 33T, 29X).

12. Dispositivo seguln la reivindicacion 11, caracterizado por que un perfil de control fijo (37) actta sobre dichas

partes méviles, estando un elemento elastico (35) previsto para mantener cada una de dichas partes méviles en
contacto con dicho perfil de control fijo.
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13. Dispositivo segin una o mas de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que dicho elemento flexible
(23) y dicho elemento de soporte longitudinal (21) estan dispuestos uno sobre del otro.

14. Dispositivo segun la reivindicacion 13, caracterizado por que dicho elemento flexible (23) y dicho elemento de
soporte longitudinal (21) estan superpuestos entre si al otro aproximadamente de forma vertical.

15. Dispositivo segun la reivindicacion 13, caracterizado por que dicho elemento flexible (23) esta lateralmente
decalado con respecto a dicho elemento de soporte longitudinal (21).

16. Dispositivo segun cualquiera de las reivindicaciones 13 a 15, caracterizado por que dicho elemento de
soporte longitudinal esté posicionado debajo de dicho elemento flexible.

17. Dispositivo segin una o mas de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que dicho elemento flexible
(23) esta controlado para ser acelerado sincrénicamente con la posicion de dicho empujador, para separar el
ultimo producto (RN) de cada serie del empujador situado detras

18. Dispositivo segin una o mas de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que dicho elemento flexible
(23) esta controlado para ser acelerado sincronicamente con la posicion de dicho empujador, para separar por lo
menos temporalmente el primer producto de cada serie del producto posterior.

19. Dispositivo segln una o mas de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que dicho elemento flexible
(23) incluye un par de cadenas paralelas, estando una de dichas cadenas provista de una pluralidad de
elementos de contacto intermedios (29), estando dichos elementos de contacto intermedios dispuestos en una
posicién lateralmente decalada con respecto a dicho elemento de soporte longitudinal (21).

20. Dispositivo segun las reivindicaciones 3 y 19, caracterizado por que dicho primer elemento de contacto (29B)
disefiado para agarrar por lo menos el Gltimo producto (RN) de cada serie de productos incluye dos zapatas
(29X), y por que estan previstos unos medios para controlar un movimiento de agarre de dichas zapatas.

21. Dispositivo segun las reivindicaciones 4 y 19 o 4 y 20, caracterizado por que dicho segundo elemento de
contacto (29A) disefiado para agarrar por lo menos el primer producto (R1) de cada serie de productos incluye
dos zapatas (29X), y por que estan previstos unos medios para controlar un movimiento de agarre de dichas
zapatas.

22. Dispositivo segun la reivindicacion 20 o 21, caracterizado por que las dos zapatas (29X) de dicho primer y
segundo elementos de contacto (29A, 29B) estan controlados por un perfil de leva fijo, que controla un
movimiento de cierre de dichas zapatas.

23. Dispositivo seguin una o mas de las reivindicaciones 20, 21 o 22, caracterizado por que cada zapata (29X) de
dicho primer o segundo elementos de contacto (29B, 29A) esta soportado respectivamente por una de dichas
cadenas.

24. Dispositivo segun la reivindicacién 3 o 4, caracterizado por que por lo menos uno de entre dicho primer y
segundo elementos de contacto (29A, 29B) disefiados para agarrar dichos productos incluye unos elementos de
agarre en forma de mandibulas o pinzas.

25. Dispositivo segun una o mas de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que dicho por lo menos un
empujador presenta una ranura (11A), en la que el elemento de soporte longitudinal (21) penetra cuando dicho
empujador empuja los productos entre el elemento de soporte longitudinal y el elemento flexible.

26. Dispositivo segun una o mas de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que dichos productos son
rollos obtenidos a partir del corte de una bobina.

27. Procedimiento para eliminar recortes de cabecera y cola (Rt, Rc) de una serie de productos alineados (R, R1,
RN), en el que una serie de productos es empujada por un empujador (11) entre un elemento de soporte
longitudinal (21) y un elemento flexible mévil continuo (23) equipado con unos elementos de contacto (29, 29A,
29B), estando dichos elementos de contacto en contacto con los productos que avanzan entre dicho elemento
flexible y dicho elemento de soporte longitudinal, estando dicho elemento flexible provisto de una seccion
desprovista de elementos de contacto en el nivel de cabecera y cola (Rt, Rc) de dicha serie de productos, para
hacer que dichos recortes caigan, caracterizado por que dicho elemento flexible (23) esta controlado a una
velocidad variable, de tal manera que cuando cambia la longitud de la serie de productos (R; R1, RN) y/o la
distancia entre una serie y la siguiente, se establezca una variacion ciclica de la velocidad de avance del
elemento flexible (23) de manera que el area desprovista de elementos de contacto (29, 29A, 29B) esté en fase
con respecto a la posicién de los recortes de cabecera y cola (Rt, Rc) de cada serie y sea llevada cada vez hasta
el nivel de los recortes de cabecera y cola (Rc; Rt) de dos series consecutivas de productos; deslizandose los
productos (R; R1; RN) con respecto a dichos elementos de contacto al tiempo que descansan sobre los mismos.
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28. Procedimiento segun la reivindicacion 27, caracterizado por que dicho elemento de soporte longitudinal se
mantiene fijo.

29. Procedimiento segun la reivindicacion 27 o 28, caracterizado por que dichos productos se hacen avanzar de
forma paralela a dicho elemento de soporte y por lo menos el Gltimo producto de cada serie es agarrado por
dichos elementos de contacto para hacer que dicho producto avance a lo largo de dicho elemento de soporte por
medio de dicho elemento flexible (23) cuando dicho empujador (11) pierde el contacto con la serie de productos.

30. Procedimiento segun la reivindicacion 29, caracterizado por que la velocidad de dicho elemento flexible es
variada para acelerar por lo menos el Ultimo producto de cada serie para separar dicho producto de dicho
empujador.

31. Procedimiento segun una o varias de las reivindicaciones 28 a 30, caracterizado por que la velocidad de
dicho elemento flexible es variada para acelerar el primer producto (R1) de cada serie para separar dicho
producto del producto subsiguiente.

32. Procedimiento segun la reivindicacion 31, caracterizado por que el primer producto de cada serie se
desacelera posteriormente, garantizando dicha aceleracion y posterior desaceleracion que caiga el recorte de
cabecera (Rt) de cada serie de productos.

33. Procedimiento segin una o més de las reivindicaciones 27 a 32, caracterizado por que dichos elementos de
contacto se detienen temporalmente o se hacen avanzar por lo menos temporalmente a una velocidad inferior a
la velocidad de avance de los productos determinada por la velocidad con la que son empujados por el
respectivo empujador, deslizandose dichos productos con respecto a dichos elementos de contacto al tiempo
que descansan sobre los mismos.

34. Procedimiento segin una o mas de las reivindicaciones 27 a 33, caracterizado por que dicho elemento de
soporte longitudinal esté dispuesto debajo de dicho elemento flexible.

35. Procedimiento segin una o mas de las reivindicaciones 27 a 34, caracterizado por que dicho elemento
flexible y dicho elemento de soporte longitudinal estan superpuestos entre si esencialmente en vertical.

36. Procedimiento segun una o mas de las reivindicaciones 27 a 35, caracterizado por que uno o mas de dichos
elementos de contacto son presionados por lo menos temporalmente contra el Gltimo producto de cada serie,
para agarrar dicho producto.

37. Procedimiento segun una o mas de las reivindicaciones 27 a 36, caracterizado por que uno o mas de dichos
elementos de contacto son presionados por lo menos temporalmente contra el primer producto de cada serie
para agarrar dicho producto.

38. Procedimiento segin una o mas de las reivindicaciones 27 a 35, caracterizado por que por lo menos uno de
dichos elementos de contacto agarra lateralmente el primer o el dltimo producto de cada serie de productos.

39. Procedimiento segln una o mas de las reivindicaciones 27 a 38, caracterizado por que se hace avanzar
dicho empujador entre dicho elemento flexible y dicho elemento de soporte longitudinal.

40. Procedimiento segun la reivindicacién 39, caracterizado por que dicho elemento de soporte longitudinal se
hace penetrar en una ranura producida en dicho empujador, para permitir el avance del empujador y la inversion
de su trayectoria.

41. Procedimiento segun una o mas de las reivindicaciones 27 a 40, caracterizado por que dichos productos son
rollos obtenidos cortando una bobina.

42. Maquina de corte para cortar bobinas de material en banda bobinadas en rollos, caracterizada por que
comprende un dispositivo para eliminar los recortes segiin una o mas de las reivindicaciones 1 a 26.
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