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DESCRIPCION
Dispositivo y procedimiento para transferir recipientes a una maquina procesadora

La presente invencion se refiere a un dispositivo para transferir recipientes a una maquina procesadora que procesa
los recipientes ciclicamente por grupos.

Adicionalmente, la presente invencion se refiere a un sistema con una maquina procesadora para el procesamiento
ciclico de un grupo de recipientes, asi como un dispositivo del tipo arriba mencionado.

Adicionalmente, la presente invencion se refiere a un procedimiento para transferir recipientes a una maquina
procesadora que procesa los recipientes ciclicamente por grupos.

El sistema arriba mencionado sirve, por ejemplo, para el tratamiento de medios fluidos farmacéuticos y/o
cosmeéticos. Sin embargo, también son imaginables otros ambitos de aplicacion.

En general es comUn proporcionar en las maquinas procesadoras, tales como maquinas de llenado, maquinas de
cierre y/o maquinas de etiquetado, una asi denominada mesa previa o, respectivamente, una zona de maquina que
presenta elementos de transporte, por los que los recipientes que se van a tratar se alimentan a la maquina
procesadora. Por lo tanto, la mesa previa representa la entrada de recipientes propiamente dicha del sistema
general consistente en la mesa previa y la maquina procesadora. A este respecto, en la mesa previa se puede
proveer, por ejemplo, una cinta transportadora para transportar los recipientes. La individualizacion de los
recipientes, es decir, el ajuste de una determinada distancia de separacion entre los recipientes, normalmente se
efectla mediante un tornillo transportador sin fin. El tornillo transportador sin fin normalmente se dispone de manera
paralela a la cinta transportadora y presenta pasos de rosca helicoidal con una altura de paso que ajusta los
recipientes a una determinada distancia de separacién que corresponde a la divisién de la maquina procesadora.
Mientras mas grande deba ser la distancia de los recipientes, mayor tendra que ser la altura de paso del tornillo
transportador sin fin con igual longitud del tornillo transportador sin fin. Sin embargo, la mayor altura de paso de los
pasos de rosca helicoidal tiene como resultado una guia muy inestable de los recipientes. Alternativamente, el
tornillo transportador sin fin debe presentar una mayor longitud, si se quiere ajustar una mayor distancia de
separacion entre los recipientes. Sin embargo, esto implica un mayor requerimiento de espacio para el sistema total.
Adicionalmente, el tornillo transportador sin fin normalmente presenta un accionamiento que se dispone en
prolongacién del tornillo transportador sin fin en la mesa previa de la maquina procesadora. Sin embargo, es dificil
montar el accionamiento para el tornillo transportador sin fin en la mesa previa de la maquina procesadora.

Detras del tornillo transportador sin fin, visto en la direcciéon de transporte, normalmente se encuentra una estrella de
entrada, que en su circunferencia presenta varias escotaduras (bolsas) abiertas en direccién hacia la mencionada
circunferencia y distribuidas a distancias angulares iguales para recibir los recipientes. Los recipientes son
transportados por el tornillo transportador sin fin con la distancia de separacién especificada a las bolsas de la
estrella de entrada. Los recipientes recibidos se mueven por medio de la estrella de entrada sobre un tramo de
transporte semicircular. Para que en esto los recipientes se mantengan dentro de las escotaduras de la estrella de
entrada, en el tramo de transporte semicircular de la estrella de entrada normalmente se provee un elemento de
sujecion que encierra la estrella de entrada en su tramo de transporte semicircular. A este respecto, el elemento de
sujecion puede estar realizado, por ejemplo, como una baranda de guia exterior. Para asegurar una sujecion
confiable de los recipientes en las escotaduras de la estrella de entrada, es necesario ajustar la distancia entre la
baranda de guia y la estrella de entrada a las dimensiones de los recipientes transportados. Por lo tanto, en un
cambio de tamafio de los recipientes, también es necesario cambiar, por ejemplo, la correspondiente baranda de
guia. Por esta razon, en la disposicion conocida del tornillo transportador sin fin y la estrella de entrada conectada al
mismo se genera un mayor esfuerzo de reequipamiento, en caso de que se cambie el tamafio de los recipientes.
Esto, a su vez, resulta en mayores costes para el reequipamiento del sistema en general.

El documento EP 2 294 915 Al describe una maquina para llenar y cerrar ampollas, con un tornillo de Arquimedes,
desde el que a través de un dispositivo se suministra un determinado nimero de ampollas. La version en dos partes
de las reivindicaciones se ha redactado con vistas al documento EP 2 294 915 Al.

Por lo tanto, el objetivo de la presente invencién consiste en proveer un dispositivo mejorado, un sistema con un
dispositivo de este tipo y un procedimiento mejorado para transferir recipientes a una maquina procesadora que
procesa los recipientes ciclicamente por grupos, con los que se contrarresten por lo menos algunas de las
desventajas arriba mencionadas.

Este objetivo se alcanza a través de un sistema con una maquina procesadora para el procesamiento ciclico de un
grupo de recipientes, y con un dispositivo para transferir los recipientes a una maquina procesadora que procesa los
recipientes ciclicamente por grupos, con una unidad transportadora para transportar los recipientes en una direccion
de transporte, en la que la unidad de transporte presenta una seccion de desplazamiento, en la que un grupo de
recipientes se puede desplazar en una direccién de desplazamiento orientada transversalmente a la direccién de
transporte hacia la maquina procesadora, un dispositivo de desplazamiento para desplazar el grupo de recipientes
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en la direccién de desplazamiento desde la unidad transportadora a la maquina procesadora, y con un tornillo
transportador sin fin para ajustar una distancia de separacién entre los recipientes que se requiere para el
tratamiento de los recipientes del grupo de recipientes en la maquina procesadora, y en el que el tornillo
transportador sin fin se encuentra alineado a lo largo de la unidad transportadora, en el que el tornillo transportador
penetra por lo menos parcialmente en la seccion de desplazamiento, y en el que el tornillo transportador sin fin
presenta por lo menos una zona de escotadura, en la que el tornillo transportador sin fin presenta una circunferencia
exterior reducida, una unidad de transporte para transportar los recipientes en una direccién de transporte, en la que
la unidad de transporte presenta una seccion de desplazamiento, en la que el grupo de recipientes puede
desplazarse en una direccion de desplazamiento orientada de manera transversal a la direccion de transporte hacia
la maquina procesadora, un dispositivo de desplazamiento para desplazar el grupo de recipientes en la direccién de
desplazamiento desde la unidad transportadora hacia la maquina procesadora, y un tornillo transportador sin fin para
ajustar una distancia de separacion entre los recipientes que se requiere para el tratamiento del grupo de recipientes
en la maquina procesadora, en la que el tornillo transportador sin fin estd alineado a lo largo de la unidad
transportadora en la que el tornillo transportador sin fin penetra por lo menos parcialmente en la seccion de
desplazamiento, y en la que el tornillo transportador sin fin presenta por lo menos una zona de escotadura, en la que
el tornillo transportador sin fin presenta una circunferencia exterior reducida, en la que el dispositivo de
desplazamiento para desplazar por lo menos uno de los recipientes del grupo de recipientes de la unidad
transportadora a la maquina procesadora esta dispuesto de tal manera que en la direccion de desplazamiento puede
pasar por lo menos por secciones a través de la zona de escotadura, en la que el tornillo transportador sin fin
presenta una pluralidad de zonas de escotadura, en la que el nimero de zonas de escotadura corresponde al doble
del nimero de recipientes en el grupo de recipientes.

Adicionalmente, el objetivo arriba mencionado se logra a través de un procedimiento para transferir recipientes a una
maquina procesadora que procesa los recipientes ciclicamente por grupos, con las siguientes etapas: Transportar
los recipientes en una direccién de transporte por medio de una unidad transportadora, en la que la unidad
transportadora presenta una seccion de desplazamiento, en la que un grupo de recipientes puede desplazarse hacia
la maquina procesadora por medio de un dispositivo de desplazamiento en una direccion de desplazamiento
orientada transversalmente a la direccién de transporte, ajustar una distancia de separacion entre los recipientes que
se requiere para el tratamiento del grupo de recipientes en la maquina procesadora por medio de un tornillo
transportador sin fin, en el que el tornillo transportador sin fin esta alineado a lo largo de la unidad transportadora, la
que el tornillo transportador sin fin penetra por lo menos parcialmente en la secciéon de desplazamiento, y en el que
el tornillo transportador sin fin presenta por lo menos una seccion de escotadura, en la que el tornillo transportador
sin fin presenta una circunferencia exterior reducida, y desplazar el grupo de recipientes en la direccion de
desplazamiento desde la unidad transportadora a la maquina procesadora mediante la unidad de desplazamiento,
en el que el dispositivo de desplazamiento para desplazar por lo menos uno del grupo de recipientes desde la
unidad transportadora a la maquina procesadora en la direccién de desplazamiento se hace pasar por lo menos por
secciones a través de la zona de escotadura, en la que el tornillo transportador sin fin presenta una pluralidad de
zonas de escotadura, en las que el nimero de zonas de escotadura corresponde al doble del nimero de recipientes
en el grupo de recipientes.

Bajo una maquina procesadora, en el contexto de la presente invencién se ha de entender una maquina que se usa
para el tratamiento de recipientes. La misma puede ser, por ejemplo, una maquina para llenar los recipientes con
fluidos, una maquina para etiquetar los recipientes y/o una maquina para cerrar los recipientes.

La maquina procesadora para el tratamiento de los recipientes normalmente presenta asi llamados 6rganos de
tratamiento que a una determinada distancia presentan la asi llamada distancia de separacién entre si. Para el
tratamiento de los recipientes en la maquina procesadora, por lo tanto, es necesario disponer los recipientes antes
del tratamiento en la maquina procesadora de tal manera que la distancia entre los recipientes corresponda a la
distancia de separacion. A este respecto, la distancia de separacién puede corresponder, por ejemplo, a la distancia
entre los ejes medios de los recipientes, y los recipientes en la zona de los ejes medios presentan correspondientes
aberturas de llenado para llenar los recipientes.

En el dispositivo de acuerdo con la presente invencion, la maquina procesadora se encuentra dispuesta en la
direccion de desplazamiento en un lado de la unidad transportadora, que puede estar realizada, por ejemplo, como
cinta transportadora. En el lado opuesto de la unidad transportadora se encuentra dispuesto el dispositivo de
desplazamiento, que estd configurado para desplazar el grupo de recipientes en la direccion de desplazamiento
desde la unidad transportadora hacia la maquina procesadora. El tornillo transportador sin fin penetra por lo menos
parcialmente en la seccién de desplazamiento. En otras palabras, el tornillo transportador sin fin se encuentra asi
entre el dispositivo de desplazamiento y la maquina procesadora. Debido a esta disposicién del tornillo transportador
sin fin, en los dispositivos de transferencia conocidos se prevendria el desplazamiento de los recipientes desde la
unidad transportadora hacia la maquina procesadora, ya que se previene el acceso del dispositivo de
desplazamiento a los recipientes debido al tornillo transportador sin fin dispuesto de forma intermedia.

De acuerdo con la presente invencién, sin embargo, el tornillo transportador sin fin presenta por lo menos una zona
de escotadura, en la que el tornillo transportador sin fin presenta una circunferencia exterior reducida. Con ayuda de
esta zona de escotadura se permite el acceso del dispositivo de desplazamiento a los recipientes y, por lo tanto, el
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desplazamiento de los recipientes desde la unidad transportadora a la maquina procesadora.

Debido a la disposicion por lo menos parcial del tornillo transportador sin fin en la secciéon de desplazamiento, se
puede lograr una solucion muy ahorradora de espacio. En caso de un cambio del tamafio de recipientes,
simplemente se debe adaptar de manera correspondiente el tornillo transportador sin fin.

En esta forma de realizacion, el dispositivo de desplazamiento esta configurado para actuar a través de la zona de
escotadura sobre el recipiente, para desplazar el recipiente en la direccién de desplazamiento desde la unidad
transportadora hacia la maquina procesadora. A este respecto, la zona de escotadura puede estar realizada, por
ejemplo, como una ranura anular, en la que la ranura anular presenta una menor circunferencia exterior que las
demas zonas del tornillo transportador sin fin. Alternativamente, el tornillo transportador sin fin en la zona de
escotadura puede presentar uno o varios elementos de conexién, que definen una circunferencia exterior reducida
con respecto a las demas zonas del tornillo transportador. Adicionalmente, un eje longitudinal de la zona de
escotadura preferentemente esta orientado en angulo recto con respecto a la direccion de desplazamiento. Debido a
esto, el dispositivo de desplazamiento puede hacerse pasar por lo menos por secciones a través de la zona de
escotadura en la direccion de desplazamiento.

Adicionalmente, a cada recipiente en el grupo de recipientes se asignan dos zonas de escotadura. De esta manera,
el dispositivo de desplazamiento se puede hacer pasar por lo menos por secciones a través de dos zonas de
escotadura, para ejercer una fuerza sobre un recipiente, por la que el recipiente se transfiere a la maquina
procesadora. Debido a los dos puntos de ataque para la fuerza ejercida por el dispositivo de desplazamiento se
previene un vuelco del recipiente durante el procedimiento de desplazamiento.

Debido a que el dispositivo de desplazamiento para desplazar el recipiente se hace pasar por lo menos por
secciones a través de la zona de escotadura, se puede lograr una forma de construccion muy compacta del
dispositivo.

Por lo tanto, el objetivo de la presente invencion se logra completamente.

De acuerdo con una forma de realizacion adicional, cada recipiente es una cesta de transporte con un dispositivo
receptor de fluido alojado en la misma.

El dispositivo receptor de fluido puede ser, por ejemplo, una botella configurada para recibir un fluido. El dispositivo
receptor de fluido se encuentra fijado de manera desprendible en la cesta de transporte. La cesta de transporte, a su
vez, es transportada por la unidad transportadora en la direccion de transporte. El dispositivo de desplazamiento
actla sobre la cesta de transporte, para desplazar la cesta de transporte junto con el dispositivo receptor de fluido
alojado en la misma en la direccion de desplazamiento desde la unidad transportadora hacia la maquina
procesadora. La distancia de separacion en esta forma de realizacién esta definida por la distancia entre los
dispositivos receptores de fluido. Con ayuda de las cestas de transporte, también se pueden transferir o tratar
dispositivos receptores de fluido que por si solos no podrian ser transportados y/o desplazados de manera estable.

En otra forma de realizacién adicional, la direccion de transporte y la direccion de desplazamiento en una posicion
de funcionamiento del dispositivo forman un plano sustancialmente horizontal.

En otras palabras, los recipientes en esta forma de realizacion se transportan de manera sustancialmente horizontal
por medio de la unidad transportadora y posteriormente se desplazan lateralmente mediante el dispositivo de
desplazamiento hacia la maquina procesadora.

De acuerdo con otra forma de realizacion adicional, el tornillo transportador sin fin presenta una rosca helicoidal, en
la que la distancia de separacion entre los recipientes se puede ajustar en funcién de una altura de paso de la rosca
helicoidal.

A este respecto, rige que la distancia de separacion aumenta cuando se selecciona una altura de paso mayor de la
rosca helicoidal. En particular, rige que la distancia de separacién con respecto a la dimensién de los recipientes o
cestas de transporte empleados solo se puede aumentar.

Debido a la rosca helicoidal, el tornillo transportador sin fin presenta un didmetro exterior y un diametro central, en el
que el diametro central es mas pequefio que el diametro exterior. En la zona de escotadura, el tornillo transportador
sin fin presenta ademas una circunferencia exterior que es mas pequefia que el diametro central.

De manera particularmente preferente, las zonas de escotadura en la direccion de transporte presentan
respectivamente una distancia axial entre si que corresponde a la distancia de separacion de los recipientes.

Con esto, el dispositivo de desplazamiento se puede disponer de tal manera que por lo menos partes del dispositivo
de desplazamiento se pueden hacer pasar en la direccion de desplazamiento a través de las zonas de escotadura,
para desplazar los recipientes hacia la maquina procesadora. Cada recipiente del grupo de recipientes se asigna en
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esta forma de realizacidn exactamente una zona de escotadura.

En otra forma de realizacion adicional, el dispositivo de desplazamiento presenta por lo menos una unidad de
desplazamiento.

Por ejemplo, si solo existe una sola unidad de desplazamiento, entonces todos los recipientes en el grupo de
recipientes seran transferidos por esa Unica unidad de desplazamiento hacia la maquina procesadora. En una forma
de realizacion alternativa, el dispositivo de desplazamiento puede presentar una pluralidad de unidades de
desplazamiento, en las que a cada recipiente del grupo de recipientes se asigna una unidad de desplazamiento
propia. Es obvio que también se puede proveer cualquier otro nimero deseado de unidades de desplazamiento.

De acuerdo con otra forma de realizacion adicional, la unidad de desplazamiento presenta por lo menos un elemento
de desplazamiento, que se puede hacer pasar por debajo y/o por encima de la circunferencia exterior reducida del
tornillo transportador sin fin a través de la zona de escotadura.

Por ejemplo, el elemento de desplazamiento puede presentar un pasador que se hace pasar por debajo o por
encima de la circunferencia exterior reducida del tornillo transportador sin fin a través de la zona de escotadura, para
desplazar uno de los recipientes del grupo de recipientes desde la unidad transportadora hacia la maquina
procesadora. Alternativamente, el elemento de desplazamiento puede estar realizado en forma de U con dos ramas,
en las que una de las ramas del elemento de desplazamiento se puede hacer pasar por debajo y la otra rama por
encima de la circunferencia exterior reducida del tornillo transportador sin fin a través de la zona de escotadura, para
actuar sobre un recipiente del grupo de recipientes. Debido a la realizacion en forma de U del elemento de
desplazamiento, se reduce la tendencia al vuelco durante el desplazamiento del recipiente.

De acuerdo con otra forma de realizacién adicional, la unidad de desplazamiento presenta un accionamiento
regulador, que esta configurado para desplazar el por lo menos un elemento de desplazamiento en la direccion de
desplazamiento.

Con ayuda del accionamiento regulador, la unidad de desplazamiento se puede mover de manera precisa en la
direccion de desplazamiento. Por lo tanto, se puede ajustar una carrera exacta para el desplazamiento de los
recipientes.

A este respecto, el accionamiento regulador preferentemente puede ser ajustado de manera mecanica, hidraulica,
neumatica y/o eléctrica.

En otra forma de realizacion, el dispositivo presenta adicionalmente una unidad de mando que esta configurada para
controlar el accionamiento de regulacion.

Mediante la unidad de mando se pueden programar tiempos de control exactos para el accionamiento del dispositivo
de desplazamiento. Esto, a su vez, permite una carga muy eficiente de la maquina procesadora. Por ejemplo, los
tiempos de llenado para el llenado de los recipientes se pueden ajustar de manera precisa a una velocidad de
transporte de la unidad transportadora.

En otra forma de realizacion adicional, el dispositivo de desplazamiento presenta una pluralidad de unidades de
desplazamiento, en las que cada una de las unidades de desplazamiento esta asignada respectivamente a una zona
de escotadura.

En esta forma de realizacion, el desplazamiento de cada recipiente del grupo de recipientes se puede ajustar de
manera individual. Por ejemplo, de esta manera se permite un desplazamiento cronoldgico entre los diferentes
procesos de desplazamiento para los recipientes.

De acuerdo con la forma de realizacion particularmente preferente del sistema, el dispositivo de desplazamiento y la
maguina procesadora, visto en la direccion de desplazamiento, se disponen en lados opuestos de la unidad
transportadora.

De esta manera, el dispositivo de desplazamiento puede transferir el grupo de recipientes en la direccion de
desplazamiento desde la unidad transportadora hacia la maquina procesadora, en lo que la direccion de
desplazamiento esta orientada en angulo recto con respecto a la direccion de transporte de la unidad transportadora.

El tornillo transportador sin fin preferentemente penetra en la seccién de desplazamiento y, por lo tanto, en una zona
entre el dispositivo de desplazamiento y la maquina procesadora.

Debido a las zonas de escotadura del tornillo transportador sin fin, sin embargo, se permite el acceso al grupo de
recipientes. Esto resulta en una solucidn ahorradora de tiempo para el sistema.

Es obvio que las caracteristicas arriba mencionadas y las que todavia se han de mencionar mas abajo no solo se
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pueden emplear en la combinacion respectivamente indicada, sino también en otras combinaciones o0 de manera
individual, sin que por ello se abandone el marco de la presente invencion.

Adicionalmente, es obvio que las caracteristicas, propiedades y ventajas del dispositivo de acuerdo con la presente
invencion también son correspondientemente aplicables al procedimiento de acuerdo con la presente invencion.

Ejemplos de realizaciéon de la presente invencion se representan en los dibujos y se explica mas detalladamente en
la siguiente descripcidn. En las figuras:

La Fig. 1 muestra una forma de realizacion de un sistema con un dispositivo de acuerdo con la presente invencion
para transferir recipientes a una maquina procesadora.

La Fig. 2 muestra una vista ampliada de una seccién del sistema mostrado en la Fig. 1.

La Fig. 3 es una representacion de detalle de una forma de realizacion de un tornillo transportador sin fin del
dispositivo de acuerdo con la presente invencion.

La Fig. 4 muestra una vista seccional del sistema mostrado en la Fig. 2.

En la Fig. 1 se muestra un sistema 10 que presenta una maquina procesadora 12 para el tratamiento de recipientes
14 y un dispositivo 16 para transferir los recipientes 14 a la maquina procesadora 12.

La maquina procesadora 12 puede estar realizada, por ejemplo, como maquina de llenado, maquina de cierre o
maquina de etiquetado, que dispone de érganos de tratamiento no mostrados en la Fig. 1, por medio de los que los
recipientes 14 se llenan con fluidos, se cierran y/o se etiquetan. A este respecto, la maquina procesadora esta
configurada para procesar los recipientes 14 ciclicamente por grupos 18. En otras palabras, los recipientes 14 de un
grupo 18 en un ciclo de trabajo de la maquina procesadora 12 se someten simultdneamente a un proceso, por
ejemplo, de llenado, cierre y/o etiquetado.

En la forma de realizacion representada en la Fig. 1, los recipientes 14 mismos forman un dispositivo receptor de
fluido para recibir un fluido. En una forma de realizacion alternativa, sin embargo, cada recipiente 14 puede ser una
cesta de transporte con un dispositivo receptor de fluido alojado en la misma. Para el ejemplo de realizacién
descrito, se ha de suponer que los recipientes 14 en la maquina procesadora 12 se llenan con un fluido. Es obvio
que los recipientes 14 en otras estaciones de tratamiento no mostradas del sistema 10 posteriormente pueden ser
cerrados y etiquetados.

El dispositivo 16 presenta una cinta transportadora 20 que transporta los recipientes 14 desde una mesa previa 22
en una direccion de transporte 24 hacia la maquina procesadora 12. Adicionalmente, el dispositivo 16 presenta un
dispositivo de desplazamiento 26, que estéa realizado para desplazar un grupo 18 de recipientes 14 en una direccién
de desplazamiento 28 desde la cinta transportadora 20 hacia la maquina procesadora 12. A este respecto, la
direccién de desplazamiento 28 esta orientada de manera transversal o, respectivamente, en un angulo recto con
respecto a la direccidon de transporte 24. Adicionalmente, la direccion de transporte 24 y el dispositivo de
desplazamiento 28 en una posicion de funcionamiento del dispositivo 16 forman un planos sustancialmente
horizontal. En otras palabras, el dispositivo de desplazamiento 26 esta configurado para transferir los recipientes 14
gue entran en la direcciéon de transporte 24 lateralmente por grupos en la direccion de desplazamiento 28 a la
maguina procesadora 12. Para esto, el dispositivo de desplazamiento 26 y la maquina procesadora 12, visto en la
direccion de desplazamiento 28, se disponen en lados opuestos de la cinta transportadora 20. La zona de la cinta
transportadora 20, en la que el grupo 18 de recipientes 14 se desplaza desde la cinta transportadora 20 a la
maquina procesadora 12, en lo siguiente se denominara como una asi llamada seccién de desplazamiento 29.

Para el tratamiento de los recipientes 14 en la maquina procesadora 12, los recipientes 14 deben presentar una
distancia de separacion definida 30 entre si. A este respecto, la distancia de separacién 30 se define, por ejemplo,
como la distancia entre los ejes centrales de los recipientes 14. Por ejemplo, en la zona del eje central de un
recipiente puede existir una abertura de recepcién para recibir un fluido en el recipiente 14. Debido a que la distancia
de separacion 30 se determina por los érganos de tratamiento, por ejemplo, los 6rganos de carga, de la maquina
procesadora 12, los recipientes 14 primero deben ajustarse a la distancia de separacion 30, antes de ser
transferidos por el dispositivo de desplazamiento 26 a la maquina procesadora 12. Para esto, el dispositivo 16
presenta un tornillo transportador sin fin 32, que esta configurado para ajustar la distancia de separacién 30 entre los
recipientes 14. EIl tornillo transportador sin fin 32 estd alineado a lo largo de la cinta transportadora 20,
preferentemente de manera paralela a la cinta transportadora 20. En la forma de realizacion representada en la Fig.
1 del dispositivo 16, el tornillo transportador sin fin 32 penetra en la seccién de desplazamiento 29 y la cubre
completamente. En una forma de realizacion alternativa, el tornillo transportador sin fin 32 también puede penetrar
solo parcialmente en la seccion de desplazamiento 29.

Debido a que el tornillo transportador sin fin 32 en el presente ejemplo se encuentra dispuesto entre el dispositivo de
desplazamiento 26 y la maquina procesadora 12, se logra una forma de construccion muy compacta del dispositivo
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16y, por lo tanto, del sistema 10.

El tornillo transportador 32 presenta una rosca helicoidal 34 para el ajuste de la distancia de separacién 30. Mientras
mas grande deba ser la distancia de separacién 30, mas grande debera ser también la altura de paso de la rosca
helicoidal 34 con igual longitud del tornillo transportador sin fin 32. En otras palabras, la altura de paso de la rosca
helicoidal 34 se selecciona en funcidn de la distancia de separacién 30 que se debe ajustar.

En un funcionamiento del dispositivo 18, los recipientes 14 primero se transportan por medio de la cinta
transportadora 20 hacia la seccién de desplazamiento 29, que se encuentra en la zona de la maquina procesadora
12. A este respecto, el transporte de los recipientes 14 se efectla en la direccion de transporte 24. Por medio del
tornillo transportador sin fin 32, posteriormente se ajusta la distancia de separacion 30 requerida para el tratamiento
del grupo 18 de recipientes 14 en la maquina procesadora 12. En una etapa siguiente, el grupo 18 de recipientes 14
se desplaza mediante el dispositivo de desplazamiento 26 en la direccion de desplazamiento 28 desde la cinta
transportadora 20 a la maquina procesadora 12. En la maquina procesadora 12, los recipientes 14, por ejemplo, se
llenan con un fluido por medio de érganos de llenado correspondientes. Los recipientes 14 llenados luego se dirigen
fuera de la maquina procesadora 12 para someterse a una posible etapa adicional de tratamiento.

En las siguientes figuras se muestran otras vistas y formas de realizacion adicionales del dispositivo 16 o del sistema
10, respectivamente, de acuerdo con la presente invencién. Estas vistas y formas de realizacion en lo referente a la
construccion y modo de funcionamiento corresponden en general al dispositivo 16 y al sistema 10, respectivamente,
de la Fig. 1. Por lo tanto, los elementos iguales se designan con los mismos caracteres de referencia. A continuacién
se describen basicamente otros detalles adicionales o posibles diferencias.

La Fig. 2 muestra una vista ampliada de una seccion del sistema 10 mostrado en la Fig. 1.

Como se puede ver en la Fig. 2, el dispositivo de desplazamiento 26 presenta una unidad de desplazamiento 36,
que esta configurada para transferir un grupo de recipientes 14 no representado con mayor detalle en la Fig. 2 desde
la cinta transportadora 20 hacia la maquina procesadora 12. Alternativamente, el dispositivo de desplazamiento 26
también puede presentar una pluralidad de unidades de desplazamiento.

La unidad de desplazamiento 36 presenta una pluralidad de elementos de desplazamiento 38, de los que en la Fig. 2
por motivos de claridad solo se indican algunos de los elementos de desplazamiento 38 con los respectivos
caracteres de referencia. En la forma de realizacidon representada en la Fig. 2 del dispositivo 16 se asignan
respectivamente dos elementos de desplazamiento 38 a un recipiente 14 del grupo de recipientes 14. Mediante los
dos elementos de desplazamiento 38 se puede prevenir un vuelco del recipiente 14 durante el procedimiento de
desplazamiento desde la cinta transportadora 20 a la maquina procesadora 12.

La unidad de desplazamiento 36 presenta ademas un accionamiento de regulacion 14, que esta configurado para
desplazar los elementos de desplazamiento 38 en la direccion de desplazamiento 28. Por el desplazamiento de los
elementos de desplazamiento 38, los mismos ejercen una fuerza sobre el grupo de recipientes 14, por la que el
grupo de recipientes 14 se desplaza desde la cinta transportadora 20 a la maquina procesadora 12. A este respecto,
el accionamiento de regulacion 14 puede ajustarse, por ejemplo, neumaticamente. Alternativamente, el
accionamiento de regulacion 40 también puede ser ajustable de manera mecanica, hidraulica y/o eléctrica.

Adicionalmente, el dispositivo 16 presenta una unidad de mando 42 que controla el accionamiento de regulacién 40,
para transferir el grupo de recipientes 14 a la maquina procesadora 12.

Mediante la disposicion del tornillo transportador sin fin 32 en la secciéon de desplazamiento 29 y, por lo tanto, entre
el dispositivo de desplazamiento 26 y la maquina procesadora 12, en los sistemas conocidos seria imposible un
desplazamiento de los recipientes 14, ya que el tornillo transportador sin fin 32 bloquea el acceso de los
correspondientes elementos de desplazamiento a los recipientes 14.

De acuerdo con la presente invencion, el tornillo transportador sin fin 32 del presente ejemplo por esta razén
presenta correspondientes zonas de escotadura 44, a través de las que se pueden hacer pasar los elementos de
desplazamiento 38. Como ya se ha mencionado con relacién a los elementos de desplazamiento 38, en la Fig. 2 por
razones de claridad solo se designan algunas zonas de escotadura 44 con los correspondientes caracteres de
referencia.

En la Fig. 3 se pueden ver detalles de una forma de realizacién a modo de ejemplo de las zonas de escotadura 44. A
este respecto, la Fig. 3 muestra una representacion de detalle del tornillo transportador sin fin 32, visto desde un
angulo visual del dispositivo de desplazamiento 26 en la direccion de desplazamiento 28. Por razones de claridad, el
dispositivo de desplazamiento 26 no se representa en la Fig. 3.

Debido a la rosca helicoidal 34, el tornillo transportador sin fin 32 presenta un didmetro exterior 46 y un diametro
central 48. Como se puede ver en la Fig. 3, las zonas de escotadura 44 presentan una circunferencia exterior
reducida con un didmetro de escotadura que es menor que el diametro exterior 46 y el diametro central 48. La zona
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de escotadura 44 puede estar realizada como ranura anular. Sin embargo, la zona de escotadura 44 también puede
presentar cualquier otra forma deseada, que resulte en una circunferencia exterior reducida del tornillo transportador
sin fin 32.

De acuerdo con las formas de realizacion del dispositivo 16 representadas en las Fig. 1 a 3, respectivamente dos
zonas de escotadura 44 se asignan a uno de los recipientes 14 del grupo 18 de recipientes. A través de cada una de
las zonas de escotadura 44 se puede hacer pasar respectivamente un elemento de desplazamiento 38.

Para ilustrar los elementos de desplazamiento 38 y las zonas de escotadura 44, en la Fig. 4 se muestra una vista
seccional del sistema 10 mostrado en la Fig. 2 a lo largo de la linea intermitente A-A'.

Sobre la base de esta vista seccional se puede ver que los elementos de desplazamiento 38 en esta forma de
realizacién se hacen pasar por encima de la circunferencia exterior reducida (véase el diametro de escotadura 50 en
la Fig. 4) a través de las zonas de escotadura 44 asignadas. A este respecto, los elementos de desplazamiento 38
presentan una forma similar a una palanca. En una forma de realizacion alternativa, los elementos de
desplazamiento 38 también pueden estar realizados en forma de U con respectivamente dos ramas, de tal manera
gue una de las ramas se hace pasar por encima de la circunferencia exterior reducida y la otra rama por debajo de la
circunferencia exterior reducida a través de la zona de escotadura 44 asignada. Es obvio que los elementos de
desplazamiento 38 también pueden presentar cualquier otra forma deseada, que permita que los elementos de
desplazamiento 38 puedan hacerse pasar a través de las zonas de escotadura 44 asignadas, para ejercer una
fuerza sobre los recipientes 14 en la direccion de desplazamiento 28.
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REIVINDICACIONES

1. Sistema (10) con una maquina procesadora (12) para el tratamiento ciclico de un grupo (18) de recipientes (14), y
un dispositivo (16) para transferir recipientes (14) a la maquina procesadora (12) que procesa los recipientes (14)
ciclicamente por grupos, presentando el dispositivo (16) lo siguiente:

- Una unidad transportadora (20) para transportar los recipientes (14) en una direccion de transporte (24), en
donde la unidad transportadora (20) presenta una seccion de desplazamiento (29), en la que un grupo (18) de
recipientes (14) se puede desplazar en una direccion de desplazamiento (28) orientada de manera transversal a
la direccién de transporte (24) hacia la maquina procesadora (12),

- un dispositivo de desplazamiento (26) para desplazar el grupo (18) de recipientes (14) en la direccion de
desplazamiento (28) desde la unidad transportadora (20) hacia la maquina procesadora (12), y

- un tornillo transportador sin fin (32) para ajustar una distancia de separacion (30) entre los recipientes (14)
requerida para el tratamiento del grupo (18) de recipientes (14) en la maquina procesadora (12), en donde el
tornillo transportador sin fin (32) esta alineado a lo largo de la unidad transportadora (20), en donde el tornillo
transportador sin fin (32) penetra por lo menos parcialmente en la seccion de desplazamiento (29) y en donde el
tornillo transportador sin fin (32) presenta por lo menos una zona de escotadura (44), en la que el tornillo
transportador sin fin (32) presenta una circunferencia exterior reducida,

en el que el dispositivo de desplazamiento (26) para desplazar por lo menos uno de los recipientes (14) del grupo
(18) de recipientes (14) desde la unidad transportadora (20) hacia la maquina procesadora (12) se encuentra
dispuesto de tal manera que en la direccién de desplazamiento (28) puede hacerse pasar por lo menos por
secciones a través de la zona de escotadura (44), presentando el tornillo transportador sin fin (32) una pluralidad de
zonas de escotadura (44), caracterizado por que

el nimero de zonas de escotadura (44) corresponde al doble del nimero de recipientes (14) en el grupo (18) de
recipientes (14).

2. Sistema de acuerdo con la reivindicacion 1, en el que la direccion de transporte (24) y la direccion de
desplazamiento (28) en una posicion de funcionamiento del dispositivo (16) forman un plano sustancialmente
horizontal.

3. Sistema de acuerdo con las reivindicaciones 1 o 2, en el que el tornillo transportador sin fin (32) presenta una
rosca helicoidal (34) y en el que la distancia de separacion (30) entre los recipientes (14) puede ajustarse en funcion
de una altura de paso de la rosca helicoidal (34).

4. Sistema de acuerdo con alguna de las reivindicaciones 1 a 3, en el que las zonas de escotadura (44) en la
direccion de transporte (24) presentan en cada caso una distancia axial entre si que corresponde a la distancia de
separacion (30).

5. Sistema de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 4, en el que el dispositivo de desplazamiento (28)
presenta por lo menos una unidad de desplazamiento (36).

6. Sistema de acuerdo con la reivindicacion 5, en el que la unidad de desplazamiento (36) presenta por lo menos un
elemento de desplazamiento (38), que se puede hacer pasar por debajo y/o por encima de la circunferencia exterior
reducida del tornillo transportador sin fin (32) a través de la zona de escotadura (44).

7. Sistema de acuerdo con la reivindicacion 6, en el que la unidad de desplazamiento (36) presenta un
accionamiento de regulacion (40) que esta configurado para desplazar el por lo menos un elemento de
desplazamiento (38) en la direccion de desplazamiento (38).

8. Sistema de acuerdo con la reivindicacién 7, en el que el accionamiento de regulacion (40) puede ajustarse de
manera mecanica, hidraulica, neumatica y/o eléctrica.

9. Sistema de acuerdo con las reivindicaciones 7 u 8, en el que el dispositivo (16) presenta adicionalmente una
unidad de mando (42), que esta configurada para controlar el accionamiento de regulacién (40).

10. Sistema de acuerdo con una de las reivindicaciones 5 a 9, en el que el dispositivo de desplazamiento (26)
presenta una pluralidad de unidades de desplazamiento (36), estando cada una de las unidades de desplazamiento
(36) asignada en cada caso a una zona de escotadura (44).

11. Sistema de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 10, en el que el dispositivo de desplazamiento (26) y la
maguina procesadora (12), visto en la direccion de desplazamiento (28), estan dispuestos en lados opuestos de la
unidad transportadora (20).

12. Sistema de acuerdo con una de las reivindicaciones 1 a 11, en el que el tornillo transportador sin fin (32) penetra
entre el dispositivo de desplazamiento (26) y la maquina procesadora (12).
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13. Procedimiento para transferir recipientes (14) a una maquina procesadora (12) que procesa los recipientes (14)
ciclicamente por grupos, con las siguientes etapas:

- Transportar los recipientes (14) en una direccién de transporte (24) mediante una unidad transportadora (20),
en donde la unidad transportadora (20) presenta una seccion de desplazamiento (29) en la que un grupo (18) de
recipientes (14) puede desplazarse por medio de un dispositivo de desplazamiento (26) en una direcciéon de
desplazamiento (28) orientada de manera transversal a la direccion de transporte (24) hacia la maquina
procesadora (12),

- ajustar una distancia de separacion (30) requerida para el tratamiento del grupo (18) de recipientes (14) en la
maquina procesadora (12) entre los recipientes (14) por medio de un tornillo transportador sin fin (32), en donde
el tornillo transportador sin fin (32) esta alineado a lo largo de la unidad transportadora (20), en donde el tornillo
transportador sin fin (32) penetra por lo menos parcialmente en la seccion de desplazamiento (29) y en donde el
tornillo transportador sin fin (32) presenta por lo menos una zona de escotadura (44), en la que el tornillo
transportador sin fin (32) presenta una circunferencia exterior reducida, y

- desplazar el grupo (18) de recipientes (14) en la direccion de desplazamiento (28) desde la unidad
transportadora (20) hacia la maquina procesadora (12) por medio del dispositivo de desplazamiento (26),

en el que, para desplazar por lo menos uno del grupo (18) de recipientes (14) desde la unidad transportadora (20)
hacia la maquina procesadora (12) en la direccion de desplazamiento (28), se hace pasar el dispositivo de
desplazamiento (26) por lo menos por secciones a través de la zona de escotadura (44), presentando el tornillo
transportador sin fin (32) una pluralidad de zonas de escotadura (44), caracterizado por que

el nimero de zonas de escotadura (44) corresponde al doble del nimero de recipientes (14) en el grupo (18) de
recipientes (14).
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