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DESCRIPCION

Dispositivo para la formacién de un flujo continuo de productos orientados.

Campo de la invencion

La presente invencion se refiere a un aparato o dispositivo que es particularmente adecuado para la formacion de
un flujo en cadencia de grupos de productos segtin el predmbulo de la reivindicacién 1 tal como se da a conocer en el
documento US-A-3.901.166. Un aparato de este tipo es adecuado para grupos de rollos de papel higiénico o de toallas
de manos o de papel de cocina, que provienen de la linea de corte de rollizos y, por lo tanto, como elementos tinicos, o
que provienen de maquinas empaquetadoras, tales como unos articulos de fabricacién empaquetados con anterioridad,
para ser alimentados con la orientacién correcta a una maquina de llenado de bolsas continua y de alta produccion,
por ejemplo, del tipo descrito en la solicitud de patente europea n° EP 1.535.843 presentada a nombre del presente
solicitante, o a cualquier otra maquina dispuesta corriente abajo.

Antecedentes de la invencion

Actualmente, son conocidas las instalaciones para alimentar a una miquina de llenado de bolsas grupos de rollos
de papel que provienen de una linea de fabricacién o de lineas de empaquetado. Los rollos se disponen normalmente
con sus ejes horizontalmente, en fila india y en contacto entre si. Se hacen girar noventa grados alrededor de un eje que
es horizontal y ortogonal a los mismos. La rotacidn se realiza mediante un carrusel con eje horizontal equipado con
unas paletas de longitud en correlacién con las dimensiones de los productos que deben tratarse, que recogen los rollos
de la linea de alimentacién y los levantan, sometiéndolos a una rotacién de 90° alrededor del eje de dicho carrusel,
para disponerlos con un eje vertical y alimentarlos a una estacién superior, en la que los propios rollos se acumulan en
una cantidad prefijada y a continuacién son separados en una sincronizacién correcta por un empujador que funciona
en paralelo al eje del carrusel o si no por un empujador que funciona con un movimiento ortogonal con respecto al eje
de dicho carrusel y cuando estd moviéndose, para eliminar cualesquiera tiempos muertos.

Esta dltima solucidn es adecuada para un funcionamiento de ciclo continuo pero presenta limitaciones de velocidad,
debido al rozamiento de la separacién mutua de los rollos cuando son asidos por las paletas del carrusel elevador y
al rozamiento entre las paletas y los rollos cuando estos dltimos se acumulan en la estacion superior, con el riesgo de
deteriorarse o de inclinarse hacia adelante por el empuje de dichas paletas. Dichas paletas estdn normalmente en una
posicion radial fija con respeto al carrusel.

Como una alternativa a los sistemas anteriores, se hace que los rollos, individuales o empaquetados anteriormente
y dispuestos con ejes orientados horizontalmente, realicen un movimiento descendente ejerciendo un empuje por
gravedad dentro de unas guias en forma de un sector de circulo, que presenta una curvatura de noventa grados, al final
del cual los rollos estan dispuestos con sus ejes fijados verticalmente y son separados por un empujador alternativo
que los transfiere a una estaciéon de acumulacién, de la cual los grupos de rollos son separados por unos empujadores
continuos, constituidos, por ejemplo, por traveseros empujadores que se desplazan por medio de unos transportadores
paralelos. También esta solucion presenta limites debidos al rozamiento de la separacién mutua de los rollos, cuando
se separan mediante el empujador alternativo, y limites debidos a la naturaleza ciclica del funcionamiento de dicho
empujador, dado que el flujo de los rollos debe detenerse tanto durante el desplazamiento del empujador hacia adelante
como durante su retorno.

Por lo tanto, la técnica conocida no indica procedimientos y aparatos que puedan manipular los rollos con delica-
deza y disponerlos previamente de manera dindmica y rapida para su alimentacién a una maquina de llenado de bolsas
de funcionamiento continuo y de gran produccidn. La técnica conocida no indica siquiera soluciones para una rdpida
adaptacion de los medios al cambio de formato de los productos y segiin el nimero de filas de dichos productos que
deban tratarse cada vez.

Objetivos y sumario de la invencion

El objetivo de la invencién consiste en resolver o reducir por lo menos algunos de los inconvenientes de las
maéquinas de la técnica anterior.

Segtin una forma de realizacién que no forma parte de la invencion, el dispositivo comprende: un transportador
de avance para alimentar dichos productos; corriente abajo de dicho transportador de avance, un carrusel que gira en
un arbol de rotacién sustancialmente horizontal; un transportador de salida para recibir productos de dicho carrusel;
en el que dicho carrusel estd dotado de unos asientos en forma de L que comprenden unas paletas dispuestas para
pasar ciclicamente entre unos correspondientes soportes sobre los que se alimentan dichos productos mediante dicho
transportador de avance, con el fin de levantar dichos productos de dichos soportes, hacerlos girar y alimentarlos a
dicho transportador de salida; en el que dichos asientos estin montados sobre pivote en dicho carrusel; y en el que
dichos asientos se someten a una oscilacién controlada con respecto a dicho carrusel de manera que, cuando dichos
productos estan en una posicion vertical en dicho transportador de salida, se hace oscilar a los asientos hacia atras con
respecto al carrusel.
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En una forma de realizacién que no forma parte de la invencién el dispositivo es adecuado para hacer girar grupos
de rollos, tales como rollos de papel higiénico, 90° alrededor de un eje sustancialmente horizontal y transversal. El
dispositivo puede estar disefiado para hacer girar los rollos de entrada, que estdn orientados con unos ejes sustancial-
mente horizontales dispuestos paralelos a la direccién de avance, de manera que salgan de la maquina en una posicién
orientada hacia arriba, es decir, con los ejes de los rollos en una orientacion sustancialmente o casi vertical.

En una forma de realizacién que no forma parte de la invencién dichos soportes estan dispuestos en pares, estando
alineado cada par de soportes con una correspondiente pluralidad de dichos asientos dispuestos de manera circunfe-
rencial alrededor de dicho carrusel. En una forma de realizacién alternativa se dispone un soporte tnico en lugar de
un par de soportes para cada producto. El soporte estd formado, de tal manera que los asientos puedan pasar con sus
respectivas paletas salientes por una ranura formada en el soporte.

En una forma de realizacién que no es parte de la invencién dicho carrusel estd dividido en secciones alineadas
axialmente, estando provista cada seccién de un conjunto de asientos dispuestos circunferencialmente, y alineada con
los respectivos soportes para dichos productos.

En una forma de realizacion que no es parte de la invencién el transportador de salida comprende un conjunto
de correas transportadoras inferiores, tales como por ejemplo unos pares de correas transportadoras, un par para cada
linea de productos paralelos, que se descargan de dicho carrusel. En una forma de realizacion preferida el transpor-
tador de salida comprende un par de dispositivos transportadores sustancialmente paralelos y de manera preferente
sustancialmente horizontales, dispuestos uno encima del otro, alimentdndose los productos entre dichos dispositivos
transportadores superpuestos y avanzando en contacto con dichos dispositivos transportadores. Esta forma de realiza-
cion resulta particularmente adecuada para la manipulacion de rollos de papel. Los productos mas estables, tales como
los paquetes de servilletas plegadas o similares podrian liberarse sobre un transportador inferior y podria renunciarse
al transportador superior.

En una forma de realizacién que no forma parte de la invencién, dicho carrusel soporta una pluralidad de conjuntos
de dichos asientos, estando soportados los asientos de cada conjunto por un respectivo drbol, cooperando dichos
arboles con un elemento de control, que regula la oscilacién de dichos arboles. En una forma de realizacién practica,
dicho elemento de control regula la oscilacion de los drboles como una funcién del desplazamiento angular de dicho
carrusel. En una forma de realizacién particularmente ventajosa, dicho elemento de control comprende una disposicién
de leva y seguidor. Preferentemente, se proporciona un seguidor de leva para cada 4rbol de una pluralidad de arboles
oscilantes dispuestos en paralelo al eje de rotacién de dicho carrusel y en cada uno de los cuales estd montada una
pluralidad de dichos asientos, para que oscilen solidariamente con dicho 4rbol alrededor del eje de dicho arbol bajo
el control del seguidor de leva. Dicho seguidor de leva se desplaza a lo largo de un perfil de leva, tal como un perfil
de leva en forma de un canal, cuando el arbol al que dicho seguidor de leva esta acoplado gira alrededor del eje de
rotacién del carrusel.

En una forma de realizacién que no forma parte de la invencidn, dichos asientos son sustituibles cuando varia
el formato de los productos que deben tratarse. De manera similar, dichos soportes o pares de soportes pueden ser
sustituibles cuando varfa el formato de los productos que deben tratarse. El formato del producto puede incluir, por
ejemplo, una o varias de las dimensiones del producto, tales como el didmetro, la longitud, la anchura, o la altura del
mismo, o el nimero de productos alimentados simultdneamente en cada etapa de avance.

En una forma de realizacién que no forma parte de la invencidn, el carrusel, dichos soportes y dicho transportador
de salida estdn montados en una corredera, que puede desplazarse sobre guias transversales en una direccién sustan-
cialmente paralela al eje de rotacion de dicho carrusel, para alinear unos asientos dispuestos circunferencialmente y
los correspondientes soportes para dichos productos con una linea central de dicho transportador de avance.

Segtn la invencion, estd previsto un dispositivo para la formacion de un flujo continuo y en cadencia de grupos de
productos segtin la reivindicacién 1.

La oscilacién de dichos asientos dispuestos para recibir los productos se controla como una funcién de la posicién
angular del carrusel, de manera que cuando se transfiere un producto del carrusel a dicho transportador de salida el
asiento se gira de manera controlable en una direccién opuesta al avance angular del carrusel, evitando una interferen-
cia con el producto. De este modo, puede hacerse avanzar el producto suavemente a lo largo del transportador de salida
sin que se impartan aceleraciones excesivas al producto. Esto da como resultado una manipulacién suave y cuidadosa
de los productos sin reducir la productividad total del dispositivo.

En una forma de realizacién preferida dichos asientos son en forma de L, con una base y una paleta que sobresale
de dicha base, levantando dicha paleta dichos productos y haciéndolos girar para que se apoyen en dicha base mientras
son elevados por dicho carrusel giratorio hacia dicho transportador de salida. En una forma de realizacién los asientos
pueden montarse mediante presién en apéndices o guias soportados de manera oscilante por dicho carrusel. El montaje
de presion permite una sustitucion rdpida y facil de los asientos segiin el formato del producto.

En la presente memoria, se hace referencia particularmente a articulos o productos en forma de rollos individuales
o empaquetados en grupos previamente. Sin embargo, tal como se ha expuesto anteriormente, la maquina segun la
invencién puede ser adecuada para manipular también distintos tipos de articulos y articulos de produccién, particu-

3



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2343 478 T3

larmente articulos de papel tisu, siempre que se requiera hacerlos girar 90° y alimentarlos a una estacién o maquina
dispuesta corriente abajo.

En una forma de realizacion de la invencidn, los rollos que provienen de la linea de fabricacion o de las lineas de
empaquetado previo, se aislan, es decir, se separan entre si, y se disponen uno al lado del otro en un nimero previsto,
mediante un transportador con traveseros empujadores, que alimenta los rollos sobre pares de soportes paralelos.
Corriente abajo de dichos soportes estd dispuesto un carrusel con un eje de rotacion horizontal. Dicho carrusel estd
provisto de paletas. Dichas paletas se desplazan ciclicamente y en la sincronizacioén correcta, entre dichos pares de
soportes y por debajo de los mismos, para levantar el producto colocado en los mismos y disponerlo con su propio eje
verticalmente entre un par de transportadores sustancialmente paralelos, que estian dispuestos uno encima del otro y
que se extienden horizontalmente.

En una forma de realizacidn, el transportador inferior estd formado por el ramal superior de unos pares de correas
transportadoras sobre la circunferencia de dicho carrusel y sobre unas poleas paralelas dispuestas corriente abajo de
dicho carrusel. En una forma de realizacion, el transportador superior estd formado por pares de correas, que estdn
accionadas por motor a la misma velocidad que los pares de correas transportadoras inferiores.

En una forma de realizacidn, dichas paletas elevadoras estdn montadas en el carrusel, con la posibilidad de oscilar
por medio de un brazo de palanca que coopera con una leva de tal manera que, cuando los rollos estdn en una posicién
vertical y ya introducidos adecuadamente entre los transportadores dispuestos uno encima de otro, horizontales y
paralelos, dichas paletas realizan una oscilacion hacia atras para desacoplarse, sin interferencia con los rollos elevados
por ellas que contindan siendo alimentados por dichos transportadores horizontales.

Cuando varia el formato de los productos, se disponen unos medios para ajustar la distancia del transportador que
aisla los rollos y los dispone uno al lado del otro de los pares de soportes de los cuales las paletas del carrusel elevan
los productos, con el fin de sustituir las paletas del carrusel rdpidamente, para ajustar las distancias entre dichos pares
de soportes y las paletas del carrusel y los correspondientes pares de correas transportadoras.

En una forma de realizacion, el complejo que comprende el carrusel, los pares de soportes y los correspondientes
pares de correas transportadoras, estd montado en una corredera que puede desplazarse sobre unas guias dispuestas
horizontales y ortogonales al flujo de los rollos. Se proporcionan unos medios para permitir la traslacién de dicho com-
plejo con el fin de alinear el nimero de sus canales activos, sea ésta par o impar, con la linea central del transportador
dispuesto corriente arriba, sobre el cual se centran las filas de rollos dispuestos uno al lado del otro. En una forma
de realizacién de la invencion, los grupos de rollos dispuestos uno al lado del otro y en cadencia que salen de dicho
complejo, se agrupan juntos incluso dispuestos uno tras otro en la cantidad prefijada, por medio de por lo menos un
dispositivo dosificador, mediante el cual se alimentaran dichos grupos de rollos a la maquina de hacer bolsas continua
con la cadencia correcta y sincronizados.

A continuacién, se describen otras caracteristicas ventajosas de la invencién en la presente memoria, haciendo
referencia a una forma de realizacién de un dispositivo segin la invencidn, y en las reivindicaciones adjuntas.

Breve descripcion de los dibujos

Otras caracteristicas de la invencion, y las ventajas que se derivan de la misma, se pondrdn mds claramente de
manifiesto a partir de la siguiente descripcién de una forma de realizacién preferida de la misma, ilustrada inicamente
a titulo de ejemplo no limitativo en el dibujo adjunto, en el que:

- las figuras 1 y 2 son unas vistas esquematicas, respectivamente en alzado lateral y en vista en planta superior del
dispositivo segiin una forma de realizacion de la invencidn;

- las figuras 2a y 2b son unas vistas en planta superior esquematicas que destacan la distinta alineacién entre los
primeros componentes del dispositivo en el caso en que el nimero de filas de rollos alimentadas es par o impar;

- las figuras 3, 4 y 5 son, respectivamente, una vista en alzado lateral y con partes en seccion transversal, una vista
en perspectiva y una vista en alzado desde la cara frontal en la que entra el producto, del carrusel disefiado para la
rotacion de los grupos de rollos dispuestos uno al lado del otro;

- la figura 6 ilustra en perspectiva un par de discos del carrusel, ilustrados en las figuras anteriores, que realizan
la doble funcién de arrastre de un correspondiente par de correas transportadoras y de soporte de los drboles para la
oscilacion de los asientos para fijacién y rotacién de los rollos;

- las figuras 7 y 8 son unas vistas en perspectiva y en alzado lateral, respectivamente, de los asientos del carrusel,
respectivamente instalados en la correspondiente base de soporte y durante su instalacion rdpida en dicha correspon-
diente base de soporte o rdpido desmontaje de los mismos.
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Descripcion detallada de una forma de realizacién de la invencion

En las figuras 1 y 2, puede observarse que los productos que deben tratarse pueden consistir generalmente en rollos
de papel R con eje horizontal, que llegan en fila india desde una médquina de corte de rollizos normalmente con cuatro
canales de transporte, corriente abajo de los cuales estdn dispuestos unos dispositivos lanzadores de un tipo conocido,
formados, por ejemplo, por unos pares de transportadores paralelos con ejes verticales, que descargan ciclicamente un
rollo a la vez, de manera simultdnea o bien de manera escalonada. Un nimero de rollos, tales como rollos de papel,
salen ciclicamente del conjunto de dichos lanzadores, colocandose dichos rollos con sus ejes horizontales, dispuestos
uno al lado del otro. En una forma de realizacién, dicho nimero de rollos que salen del conjunto de lanzadores puede
ser igual o menor de cuatro.

Dispuesto corriente abajo de dicho conjunto de alimentacién se encuentra el primer componente del dispositi-
vo seguin la invencién. Dicho dispositivo comprende una superficie horizontal para recibir los rollos, cuya parte
corriente arriba estd formada por el ramal superior de una correa transportadora 1 o de cuatro correas transporta-
doras 1 dispuestas lateralmente. Dichas correa transportadora o correas transportadoras 1 estdn accionadas por un
motor 101 en la direccién y con la velocidad adecuadas para alimentar los productos en un movimiento hacia ade-
lante. Corriente abajo de dicha correa transportadora 1, dicha superficie receptora de rollos estd formada ademas por
una superficie horizontal, dispuesta previamente de tal manera que dichos rollos pueden deslizarse en la misma con
un rozamiento limitado. En algunas formas de realizacion, dicha superficie comprende una primera parte fija 2 y
una segunda parte mévil 102. Dicha parte mévil 102 puede deslizarse bajo la primera parte y puede sobresalir de
la misma en una longitud que puede variar cuando el formato de los rollos que deben tratarse varia. Para dicho fin,
la segunda parte mévil 102 de dicha superficie estd fijada en un carro 3, que, con unos medios de ajuste apropia-
dos, puede hacerse deslizar sobre unas guias horizontales 103 alineadas con respecto a la direccién de avance de los
rollos.

Encima de la parte inicial de la correa transportadora o correas transportadoras 1 y en paralelo a su primer eje de
arrastre, se dispone un rodillo 4 o algunos otros medios transportadores adecuados, que se accionan mediante un motor
104. La distancia entre dicho rodillo 4, u otros medios transportadores adecuados, y el transportador o transportadores 1
subyacentes puede ajustarse con unos medios adecuados, para adaptarla a los rollos de distinto formato, que, mediante
la accién combinada y sincronizada de éstos medios transportadores inferiores 1 y medios transportadores superiores
4, se hace avanzar en la direccion de la superficie 2.

Mientras avanzan en la direccion de la superficie 2, antes de que la cara posterior de los rollos abandone el trans-
portador o los transportadores 1, dichos rollos estdn en la sincronizacidn correcta alcanzada por el empujador. En una
forma de realizacion, dicho empujador es un travesero de una pluralidad de traveseros 105 de un transportador sin fin,
tal como un transportador formado por dos cadenas o correas dentadas paralelas y sin fin 5, dispuestas lateralmente
con respecto al complejo 1, 2, 102 y arrastradas sobre pares de ruedas de pifién o poleas 205, 305. En una forma de
realizacion, el primero de dichos pares de ruedas de pifidn o poleas se encuentra en una posicion estatica, mientras que
el par 305 estd montado en el carro 3 que soporta también el primer par de poleas o ruedas de pifién 405 para el arrastre
del ramal inferior de dichas cadenas o correas dentadas 5. Este tltimo forma un recorrido en zigzag también debido
al arrastre sobre un par de poleas 505 sincronizadas entre si por medio de un drbol 6 acoplado a un accionamiento de
motor 7.

Resulta evidente de la exposicién anterior que ajustando la posicién longitudinal del carro 3, la tensién de las
cadenas o correas 5 permanecerd invariable y que, junto con la longitud de la parte sobresaliente de la parte de
superficie 102, también varia la longitud de dichas cadenas o correas 5, desplazdndose el ramal superior de dichas
cadenas o correas 5 a una altura adecuadamente mayor que la altura en la que estd funcionando el complejo 1, 2, 102.
De este modo los traveseros empujadores 105 actuaran sobre una parte suficientemente ancha de la cara posterior de
los rollos R.

Los rollos alimentados por los medios dispuestos corriente arriba son recogidos por los traveseros empujadores
105 y cuando se desplazan a lo largo de la superficie de deslizamiento 2, 102, son dispuestos uno al lado de otro en
mutuo contacto mediante la accién de unas guias ajustables 8 (véase la figura 2). Dichas guias 8 terminan con una
forma que es paralela y siempre centrada con respecto al eje central longitudinal, es decir, la linea central, de dicha
superficie de deslizamiento 2, 102.

Dichos rollos R pueden ser rollos individuales o rollos empaquetados previamente. En este Gltimo caso se alimentan
sincronizados al dispositivo anteriormente descrito mediante transportadores arrastrados alrededor de unos rodillos con
ejes horizontales y que estdn dispuestos uno encima del otro y accionados por motor de manera sincronizada. Dichos
transportadores son de por si conocidos y no se describen con mayor detalle en la presente memoria.

En las figuras 1, 2, 3 y 4, puede observarse que los rollos R, descargados por los elementos traveseros 105 de
los transportadores de cadenas o correas 5, se disponen con la desaceleracion correcta sobre pares de soportes 9 que
pueden intercambiarse segin el formato de los productos que deben manipularse y se montan con una disposicién
sustancialmente horizontal con la posibilidad de una fijacién y desmontaje rapidos, en la parte superior de cuatro pares
de brazos 10. En una forma de realizacién, los dos brazos 10 de cada par de brazos estdn unidos entre si por unos
traveseros 11. Ademds, dichos brazos 10 estan equipados, en la parte inferior, con unas pequefias correderas 12 que se
deslizan en una guia rectilinea horizontal 112, ortogonal al flujo de los rollos y fijada en la parte inferior 113 de una
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estructura de base de maquina o bastidor 13, soportando dicha estructura o bastidor 13 un carrusel 19 (descrito con
mayor detalle en la exposicidn siguiente) para levantar los rollos R y hacerlos girar noventa grados.

En una forma de realizacién, cada par de brazos 10 estd equipado con tornillos de tuerca 14 que cooperan con un
tornillo 114 que presenta roscas a derechas y a izquierdas. En una forma de realizacion, dichas roscas presentan pasos
diferenciados. Dicho tornillo 114 estd soportado de manera giratoria en los extremos por unas paredes laterales 213,
213’ del bastidor 13. Por medio de dicho tornillo es posible ajustar la distancia entre los pares de soportes 9 de manera
autocentrante con respecto al eje central longitudinal de dicho bastidor 13, para adaptar dicha distancia al didmetro de
los rollos R que deben tratarse y hacer que dichos rollos estén en contacto lateral sustancial entre si cuando lleguen a
los soportes 9.

Si las filas de rollos que salen de la primera unidad de alimentacién son en un nimero par, por ejemplo cuatro (o
dos), tal como se ilustra, por ejemplo, en la figura 2a, el eje longitudinal central de dicha primera unidad se alinea con
el del bastidor 13, de manera que funcionan los cuatro pares de soportes 9 (o unicamente los dos pares centrales). Si,
en cambio, de la primera unidad de alimentacién sale un nimero impar de filas de rollos, por ejemplo, tres (0 uno), tal
como se ilustra en el ejemplo de la figura 2b, estan previstos unos medios para trasladar el bastidor 13 en una direccién
transversal al flujo de los rollos, para alinear el eje central de uno de los dos pares de soportes 9 intermedios con el eje
central longitudinal de dicha primera unidad de alimentacién, de manera que un par (o tres pares) de dichos soportes
no estd (estdn) operativo(s).

Con este fin, tal como se muestra en las figuras 1 y 3, en una forma de realizacion la parte inferior del bastidor de
base 13 estd provista de unas correderas rectilineas y transversales 15 que se deslizan sobre unas guias 115 fijadas en
una base 16, que se apoya en el suelo con unos pies ajustables 116 y en un lado de la cual estd fijado un soporte 17.
Dicho soporte 17 soporta de manera giratoria un tornillo de ajuste 18 que coopera con un tornillo de tuerca 118, fijado
con respecto a la parte inferior del bastidor 13, y accionado mediante un conjunto de accionamiento 218 con un motor
que presenta dos direcciones de rotacion. Dicho motor se controla mediante una unidad de control de la maquina, tal
como un procesador, con el fin de permitir que el bastidor 13 se predisponga tras una sefial de control en la posicién
ilustrada en la figura 2a o figura 2b alternativamente.

Provisto corriente abajo de los brazos 10 con los soportes intercambiables 9 estd dispuesto dicho carrusel 19. El
carrusel 19 presenta un drbol axial 119, que estd montado horizontal y ortogonal a dichos soportes 9 y soportado de
manera giratoria por dichas paredes 213, 213’ del bastidor 13. Se hace girar el 4rbol 119 con un movimiento continuo
en el sentido de las agujas del reloj tal como se aprecia en las figuras 3 y 4 mediante una transmisién positiva de correa
y polea dentada 20 y mediante un motor 120 preferentemente del tipo con control electrénico de la velocidad y de la
sincronizacion.

En una forma de realizacidn, el carrusel 19 comprende dos discos extremos o de pared lateral 21, 121, de igual
didmetro, que estdn montados en el arbol 119 de dicho carrusel. Unos medios periféricos con un bajo coeficiente de
rozamiento dispuestos en dicho discos 21, 121, soportan de manera giratoria los extremos de una pluralidad de arboles
22. En el ejemplo representado dichos arboles 22 son en niimero de ocho, pero deberd comprenderse que el nimero
de dichos drboles puede variar segtin las necesidades y disefio. Dichos drboles 22 son paralelos al arbol 119 de dicho
carrusel 19 y se montan separados entre si a distancias angulares iguales.

En el espacio comprendido entre dichos dos discos de pared lateral 21, 121, estin montados unos pares de discos
paralelos e iguales 23, 23°, 237, 23™’, tal como se muestra en la figura 6. Los dos discos 23, 23°, 237, 23’ de cada
par estan fijados entre si por medio de unos espaciadores interiores 24 y estdn provistos de un casquillo axial 123 que
soporta dichos pares de discos en el drbol 119 del carrusel 19, de forma que cada par de discos puede deslizarse en
el arbol 119 del carrusel 19. Ademads, cada disco 23, 23°, 237, 23" estd provisto de unos casquillos periféricos 223,
a través de los cuales pasan dichos drboles 22, de manera que dichos discos pueden deslizarse a lo largo de dichos
arboles 22.

Puesto que dichos pares de discos intermedios 23, 23°, 237, 23" deben estar centrados con dichos pares de soportes
9, cada dicho par de discos esta equipado con un conjunto de tornillos de tuerca 25. En el ejemplo representado existen
tres tornillos de tuerca de este tipo 25 para cada disco. En una forma de realizacidn, dichos tornillos de tuerca se montan
separados a unas distancias angulares entre si. En una forma de realizacién, dichos tornillos de tuerca se disponen a
distancias iguales del arbol 119.

Dichos tornillos de tuerca 25 cooperan con unos correspondientes tornillos 125, que estdn soportados de manera
giratoria por los discos de pared lateral 21, 121. Dichos tornillos 125 presentan roscas a derechas y a izquierdas.
En una forma de realizacién, dichas roscas a derechas y a izquierdas presentan unos pasos diferenciados. Dichas
roscas a derechas y a izquierdas cooperan con dichos tornillos de tuerca 25 para producir el necesario desplazamiento
autocentrante mutuo entre los pares de discos intermedios 23, 23°, 237, 23,

Un extremo de cada tornillo 125 sobresale del disco 21 que estd opuesto al disco del cual sale el drbol 119 del
carrusel 19. Los extremos sobresalientes de dichos tornillos se acoplan por medio de una transmision de movimiento
positiva 26 con ruedas de pifién y cadena o con poleas dentadas y correa con doble dentado, a una polea dentada o
rueda de pifion 27 montada en un casquillo 28. Dicho casquillo 28 estd montado de manera que puede girar en el
arbol 119 (figura 5). Una correspondiente polea dentada o rueda de pifiéon 127 estd montada en dicho casquillo 29. Por
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medio de una transmisiéon de movimiento positiva 227, dicha rueda de pifién 127 se acopla al arbol de salida 129 de
un reductor epiciclico 29, cuyos 4rbol de entrada 229 y 4rbol de salida 129 estdn soportados de manera giratoria por
unos soportes 30 fijados en la pared lateral proxima 213 del bastidor del carrusel. El cuerpo del reductor epiciclico 29
recibe el movimiento de la rotacién del drbol 119 del carrusel 19, mediante una transmisién de movimiento positiva
31, mientras que el drbol de entrada 229 de dicho reductor 29 se acopla en el punto 132 a una transmisién positiva
32, acoplada cinéticamente a un motor reductor 33 con un motor eléctrico con control electrénico de la velocidad y la
sincronizacién que presenta dos direcciones de rotacion.

En la figura 4, puede apreciarse que dicha transmision 32 estd acoplada en el punto 232 a dicho tornillo compuesto
114, que ajusta la distancia entre los pares de brazos 10 y soportes 9. En la misma figura 4, designados mediante el
nimero de referencia 332 se encuentran unos pifiones locos de retorno de la transmisién de movimiento 32 mencio-
nada anteriormente, mientras que designados mediante el nimero de referencia 432 se encuentra una derivacién de
movimiento de dicha transmisién 32, que se describe con mayor detalle mds adelante.

Tal como puede comprenderse a partir de lo que se acaba de describir haciendo referencia a las figuras 3, 4 y
5, mediante el conjunto de motor 33 es posible accionar tanto el tornillo 114 como los tornillos 125 para el ajuste
autocentrante de la distancia entre los pares de discos 23 a 23’ hasta que entra la rotacion de ajuste, en el punto 229,
el reductor 29 sale del arbol 129 y, mediante la transmisién 227, alcanza la cadena cinematica 28, 127, 27 y 26 y actda
en los tornillos 125.

Cuando el carrusel 19 comienza a girar alrededor de su eje horizontal y el conjunto de motor 33 estd estacionario,
el arbol de entrada 229 del reductor epiciclico 29 también estd estacionario, mientras que el cuerpo de dicho reductor
epiciclico se pone en rotacion mediante el arbol 119 del carrusel por medio de la transmisiéon de movimiento 31.
Por lo tanto, el drbol de salida 129 del reductor 29 se acciona con una velocidad de rotacién y en una direccién tal
que el complejo 127 y 27 acoplado al mismo mediante la transmisién 227 gira en la misma direccién y a la misma
velocidad que el drbol 119 del carrusel, como si estuviera montado en dicho drbol 119. Por lo tanto, la transmisién de
movimiento 26 permanece estacionaria y los tornillos 125 permanecen estacionarios en la posicién angular a la que se
llevaron en la etapa anterior de ajuste y adaptacion al formato de los rollos R que deben tratarse.

En las figuras 2 a 5, puede observarse que los drboles 22 presentan un par de ranuras longitudinales 122, en las
cuales se deslizan las chavetas 134 de las palancas 34 (véase también las figuras 7 y 8). Dichas palancas 34 estdn
montadas en dichos drboles y estdn dispuestas en el espacio entre los discos 23 a 23’ de cada par de discos. Dichas
palancas 34 estdn orientadas en la direccién opuesta a la direccién de rotacién del carrusel 19.

En cada palanca 34, puede montarse un asiento en forma de L 35. Las palancas 34 se disponen, de manera que
dichos asientos pueden montarse y sustituirse rdpidamente cuando cambia el formato de los rollos que deben tratarse
(tal como se describe en lo sucesivo). Dichos asientos tienen forma de L. Cada asiento 35 presenta una base 135 que,
cuando el asiento 35 estd montado en la correspondiente palanca 34, se apoya sobre dicha palanca 34. Ademads, cada
asiento 35 estd provisto de una paleta 235. Los asientos se montan en las palancas 34 de manera que cuando el asiento
esté fijado en el extremo sobresale mas que la correspondiente palanca 34, dicho asiento estd abierto en la direccion de
rotacién del carrusel 19. De este modo cuando el carrusel gira cada asiento puede desplazarse con su paleta 235 entre
un par de soportes 9, para recoger el rollo en el mismo, que se alimenta sobre dichos soportes en la sincronizacién
correcta, tal como se ha expuesto en la presente memoria anteriormente.

Tal como se ilustra en la secuencia de la figura 3, cada asiento 35 llega con su paleta 235 debajo del rollo R que
estd dispuesto estacionario en los apoyos 9. El asiento 35 presenta una ligera inclinacién que lleva la base frontal del
rollo a apoyarse contra la base 135 del asiento, y, en la siguiente rotacion hacia arriba, la paleta del asiento adopta una
posicion vertical y queda en dicha posicién mientras el rollo R, que también estd en posicidn vertical, se introduce
de manera apropiada entre un par de transportadores horizontales, dispuestos uno encima de otro y accionados por
motor.

La parte activa del transportador inferior de dichos transportadores estd formada por el ramal superior de unos
pares de correas 36 dispuestas en unas ranuras 37 (figura 6) de los pares de discos 23 a 23” e impulsadas de este modo
por el carrusel 19. Dichos ramales superiores de dichas correas 36 son arrastradas ademds alrededor de unos pares de
correspondientes poleas locas 38 descritas con mayor detalle mas adelante. El transportador superior 39 también esta
formado por unos pares de correas paralelas, que se desplazan sobre los arboles 139, 239, accionadas por motor para
desplazarse con el ramal inferior en la misma direccién y a la misma velocidad que el ramal superior de dichas correas
36. Segtin una forma de realizacion preferida, las correas 36 y 39 son de un material elastomérico adecuado.

Por medio de unos medios de ajuste apropiados dicho transportador superior 39 puede ajustarse en altura. La
distancia entre las correas que forman dicho transportador 39 también es ajustable para su adaptacién a los diversos
formatos de rollos que deben tratarse, tal como se ha mencionado con respecto a los pares de soportes 9 y los pares de
discos 23 a 23”.

En una forma de realizacion, tal como se ilustra en la figura 3, el primer tramo del ramal inferior del transportador
superior 39 estd ligeramente inclinado para evitar cualquier interferencia no conveniente con el rollo que se esta
elevando e introduciendo mediante los asientos 35.
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Una vez que se ha introducido el rollo de manera apropiada entre los transportadores accionados por motor 36 y
39, se hace oscilar el asiento 35 de manera que se separe del rollo sin que su paleta 235 obstaculice el paso de los
rollos que contintdan entre dichos transportadores 36 y 39 cuando el carrusel 19 continda girando. A continuacion,
dichos asientos se retiran temporalmente a la posicién de reposo y se predisponen entonces gradualmente para una
nueva cooperacion con los pares de soportes 9 con el fin de repetir el ciclo descrito.

En las figuras 2, 4 y 5, puede observarse que los drboles 22 que controlan la oscilacién de los asientos sobresalen
con uno de sus extremos del disco de pared lateral 121 del carrusel 19. En dicho extremo que sobresale de cada drbol
22, estd montada una respectiva palanca 40. Dicha palanca termina con los rodillos extremos 140. Dichos rodillos 140
actdan como seguidores sobre un perfil de doble accionamiento 141 de una leva 41 fijada a la pared lateral préxima
213’ de la base del carrusel. El perfil de la leva 41 controla las oscilaciones anteriormente descritas de los asientos 35
para transferir los rollos de la posicién horizontal en la que se estdn apoyando en los soportes 9 a una posicion vertical
entre los transportadores 36 y 39.

En las figuras 2 y 4, se designan mediante el nimero de referencia 42 las paredes laterales ajustables al formato,
que guian lateralmente el grupo de rollos, que ciclicamente se eleva y se hace girar por medio de los asientos 35 y que
se desplazan entre los transportadores 36 y 39.

En las figuras 7 y 8, puede observarse que, segiin una forma de realizacion preferida de la invencion, las palancas
34 estan provistas en los extremos opuestos de unos pasadores 43 y 44, el primero de los cuales estd descubierto en
una zona intermedia en la que se ancla un gancho extremo fijo 335 de la base 135 del asiento. Por otra parte, dicha
base presenta unos resaltes 435 que se apoyan en los extremos libres del otro pasador 44, que también estd libre en
una parte intermedia. Mediante una accién de presion se acopla una palanca 45 con un tope 145 de la misma en dicha
parte intermedia del pasador 44. Dicha palanca 45 estd articulada en el punto 245 a dicha base 135 y se empuja en
la posicién instalacién mediante un resorte de paleta 46 fijado, en la parte inferior, en dicha base 135. Mediante el
nimero de referencia 47 se designa un pasador que determina la posicidn extrema de la rotacién en direccion contraria
a las agujas del reloj de la palanca 45, mientras que mediante el nimero de referencia 48 se designan dos pequefios
amortiguadores accionados por muelle dispuestos en la palanca 34. Dichos amortiguadores cooperan con la base 135
del asiento con el fin de impedir cualquier juego cuando este dltimo se acople con la palanca 45 al pasador 44.

Ejerciendo un empuje en el brazo de palanca 345 de la palanca 45, es posible desacoplar dicha palanca del pasador
44 y retirar el asiento para sustituirlo por otro asiento adaptado al formato de los rollos que deben tratarse. Los
conjuntos de asientos utilizados segtin los distintos formatos de los rollos se diferencian entre si sustancialmente por
lo que respecta a la longitud y/o la forma de las paletas 235, que pueden presentar, por ejemplo, una seccion transversal
en forma de U y pueden terminar con un extremo abierto en la parte frontal y estar equipados con unos lados, que
se fijan en la cabeza en forma de T 535 de la base 135, presentando dicha cabeza 535 unos orificios, que se alinean
con unos correspondientes orificios de dicho extremo de la paleta y en el cual es posible introducir unos pasadores de
acoplamiento 49.

En las figuras 2, 3 y 4, puede observarse que los pares de poleas 38, sobre las cuales se desplazan los pares de
correas 36, se soportan mediante unos respectivos soportes 50. A los lados de dichos soportes 50 se encuentran las
guifas 51 que soportan los ramales superiores de las correas 36. Ademads, dichos soportes 50 soportan, fijadas en la
parte inferior de los mismos, unas correderas transversales 152 que se deslizan en una guia rectilinea 52, que por
lo pronto se implica que estd fijada con los extremos en las paredes laterales 213, 213’ del bastidor de base 13 del
carrusel. Fijados en los extremos de la gufa 52 se encuentran unos soportes que soportan de manera giratoria los
extremos de un tornillo 53 paralelo a dicha guia 52. Dicho tornillo presenta roscas a derechas y a izquierdas. En una
forma de realizacion preferida, dichas roscas presentan unos pasos diferenciados. Dichas roscas cooperan con unos
correspondientes tornillos de tuerca 153 fijos con respecto al soporte 50.

Con esta disposicion, accionando dicho tornillo 53 es posible transmitir a las poleas 38 el mismo movimiento de
ajuste autocentrante de la separacion que se transmite a los pares de discos 23 a 23 del carrusel 19. Para este fin, la
toma de salida 432 representada en la figura 4 actiia en una transmision de movimiento angular 54, que esta fijada a la
pared lateral 213 y que, por medio de un arbol de transmisién telescépico 55 y con juntas universales en los extremos,
acciona otra trasmisiéon de movimiento angular 56 fijada en un extremo de la guia 52 y acoplada cinematicamente a
dicho tornillo de ajuste 53.

Tal como puede apreciarse en las figuras 1 y 3, los rollos individuales o grupos de rollos empaquetados previamente
salen de los transportadores 36 y 39, estando dispuestos dichos rollos o grupos de rollos uno al lado de otro en un
nimero correcto, colocados con sus ejes verticalmente y separados entre si a distancias iguales con el paso generado
por la distancia entre los asientos 35 del carrusel 19.

Los productos que salen de los transportadores 36 y 39 pueden alimentarse a cualquier dispositivo de tratamiento,
para el que se requiera una alimentacién en cadencia de rollos orientados verticalmente de este tipo.

Si los rollos deben alimentarse a una maquina de llenado de bolsas continua y de alta velocidad, dichos rollos que
salen de los transportadores 36 y 39 se alimentan a por lo menos un dispositivo dosificador de cualquier tipo adecuado,
que los agrupa juntos incluso uno tras otro y los alimenta en la sincronizacién correcta a dichas maquinas de llenado
de bolsas.
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El dispositivo dosificador puede ser de cualquier tipo adecuado para este fin, por ejemplo del tipo que se ilustra a
continuacién haciendo referencia a la figura 1. En el documento EP-A-1.666.360 se da a conocer un dispositivo de este
tipo. El dispositivo dosificador comprende un primer par de transportadores horizontales 57 y 58, que estan dispuestos
uno encima del otro y paralelos entre si. Dichos transportadores 57 y 58 pueden ser, por ejemplo, transportadores
de correa. Estdn accionados por medio de unos respectivos motores 157 y 158 para desplazarse con sus ramales
interiores en la misma direccién y a la misma velocidad que los transportadores 36 y 39 dispuestos corriente arriba.
De esta manera, los rollos R pasardn de un par de transportadores a otro sin ningtin movimiento relativo ni ningtn
deslizamiento y siempre controlados de manera apropiada.

Para este fin, la zona en la que se encuentran los transportadores 39 y 57 entre si estd escalonada con respecto a la
zona correspondiente inferior de los transportadores 36 y 58. El transportador 39 obtiene, por ejemplo, su movimiento
del transportador 57 mediante una transmisiéon de movimiento positiva 59. Dispuesto corriente abajo y en alineacién
coplanaria con los transportadores 57, 58, montados uno encima del otro y a la distancia correcta de estos tltimos,
se encuentra otro par de transportadores similares 57° y 58’ con los correspondientes motores 157° y 158’. Dicho par
adicional de transportadores se desplaza a la misma velocidad y en la misma direccién de avance que los productos.
Entre estos dos pares de transportadores esta dispuesto el dispositivo dosificador adecuado.

Dicho dispositivo dosificador comprende un par de transportadores 60, 60°, que pueden ser transportadores de
correa y/o transportadores de rodillos o transportadores de un tipo equivalente, dispuestos uno encima de otro y con
los correspondientes accionamientos de motor 160, 160’. Dichos transportadores 60, 60°, con sus ramales interiores,
estdn dispuestos en el mismo plano que los transportadores 58, 58’ y 57, 57’ y uniendo a los mismos, los cuales se
desplazan bajo una sefial de control en la misma direccién y a la misma velocidad. Entre dichos transportadores 60,
60’ y los transportadores dispuestos corriente arriba y corriente abajo estd prevista una distancia suficiente para el paso
de uno de los traveseros 62, 62 de los pares de transportadores positivos de correa dentada o cadena 61, 61°, con los
correspondientes accionamientos de motor 161, 161°. Dichos accionamientos de motor estdn eléctricamente acoplados
entre si, de manera que dichos traveseros pueden desplazarse sincronizados en el espacio entre dichos transportadores
60, 60, en la misma direccién de avance que los productos y segtn la ley descrita en la exposicidn siguiente.

En el inicio de cada ciclo, un par de traveseros 62, 62’ estdn estacionarios en una posicién correspondiente a la
parte inicial de los transportadores intermedios 60, 60°, que también estdn en estado estacionario, para detener el flujo
de los productos R alimentados por los transportadores 57 y 58. De tal manera que dichos productos se acumulan
entre dichos transportadores sin que se deterioren por el rozamiento contra estos ultimos. Una vez se termina la
formacién del grupo prefijado de productos entre los transportadores 57, 58 dispuestos corriente arriba, se activan
los transportadores intermedios 60, 60’ y 61, 61° de manera que los transportadores 61, 61° retiran los traveseros 62,
62’ y los transportadores 60, 60’ contribuyen en la transferencia de dicho grupo de productos de los transportadores
57, 58 dispuestos corriente arriba a los transportadores 57°, 58’ dispuestos corriente abajo, que avanzan en la misma
direccién y a la misma velocidad.

En esta etapa, segtn la longitud del grupo de productos que deben transferirse, se accionan los transportadores
61, 61° con las rampas correctas de desaceleracion y a continuacién de posible aceleracién de tal manera que, cuando
dicho grupo de productos estd a punto de pasar mds alld de las zonas de conjuncidn entre los transportadores 58, 60 y
57, 60’, esta dispuesto un primer par de traveseros 62, 62’ en la parte posterior de dicho grupo de productos que los
acompaiia en el movimiento de descarga entre los transportadores 57°, 58 dispuestos corriente abajo, mientras que
un segundo par de traveseros 62, 62’ se desplaza en frente del producto que sigue el grupo de productos que se ha
descargado y se detiene en la parte inicial de dichos transportadores intermedios 60, 60, para detener dicho producto
que sigue y permitir la formacién de un nuevo grupo de productos, tal como se ha mencionado anteriormente. Cuando
el formato de los productos varia, se proporcionan unos medios apropiados (no representados) para ajustar la altura
de los transportadores superiores 39, 57, 57°, 60°, 61 y para ajustar también la posicion de las paredes laterales (no
representadas), que guian el flujo de productos longitudinalmente.

Tal como se representa en la figura 1 con una linea de trazos, el dispositivo tal como se describe también esta
adaptado para permitir la alimentacién a la maquina de llenado de bolsas, mediante el dispositivo dosificador descrito
con los traveseros 62, 62°, de grandes paquetes embalados de productos agrupados juntos, que provienen de una
transportador de alimentacion inclinado 63, al que hace que se encuentre con la parte inicial del transportador 58, en
lugar del transportador 36. A dicho transportador 36, se le hace oscilar hacia abajo tal como se describe a continuacion,
mientras que el carrusel 19 permanece estacionario y por lo menos los asientos superiores 35 se retiran del carrusel
19. Dichos asientos obstaculizarian si no el desplazamiento del transportador inclinado 63.

El transportador superior 39 estd inclinado en la posicién indicada con una linea de trazos, designada mediante
el nimero de referencia 39°, y se eleva de manera adecuada con el transportador superior 57, que también puede
inclinarse hacia arriba una vez mds con una oscilacién en el arbol de accionamiento de motor de manera que el nuevo
flujo de productos que proviene del transportador 63 avance hacia el dosificador tinicamente mediante la accién de los
transportadores inferiores 63 y 58.

En las figuras 2 y 3, puede observarse que la guia 52 que anteriormente se habfa supuesto que estd soportada por
las paredes laterales del bastidor de base 13 del carrusel, de hecho esta fijada con sus extremos a un par de placas de
soporte 64, que se extienden hacia abajo. Cada una de dichas placas 64 soporta, en el lado exterior, por lo menos un
par de rodillos 65. Dichos rodillos estdn guiados en el interior de unas ranuras formadas como sectores de un circulo
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66 previsto en las placas 67 que estdn fijadas a las paredes laterales 213, 213 del bastidor 13. Dichas ranuras 66
presentan una curvatura con el centro en el eje del arbol 119 del carrusel 19. Acoplados con las placas 64 y con la base
13 se proporcionan unos accionadores rectilineos 68, tales como, por ejemplo, unos conjuntos de cilindro y pistén
para presion de fluido o gatos electromecénicos con el fin de mantener el complejo de los transportadores de correa 36
con el ramal superior horizontal, en la posicién activa indicada en la figura 3 con una linea continua, o con el fin de
bajar dicho complejo 36 a la posicion de reposo indicada con una linea de trazos en la figura 3.

Se comprende que la descripcidn se refiere a una forma de realizacion preferida de la invencién, en la que pueden
realizarse numerosas variaciones y modificaciones constructivas, sin apartarse, por ello, del concepto subyacente en
la invencidn, tal como se ha expuesto anteriormente, y tal como se define y se reivindica a continuacién. En las
reivindicaciones, las referencias que aparecen entre paréntesis son Unicamente indicativas y no limitan de ninguna
manera el alcance de proteccion de dichas reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo para la formacién de un flujo continuo y en cadencia de grupos de productos (R), que comprende:
un transportador de avance (5) para alimentar dichos productos (R); corriente abajo de dicho transportador de avance,
un carrusel (19) que gira en un drbol de rotacién sustancialmente horizontal (119); un transportador de salida (36,
39) para recibir productos de dicho carrusel; en el que: dicho carrusel estd provisto de unos asientos (35) para recibir
dichos productos (R) alimentados por dicho transportador de avance (5), con el fin de levantar dichos productos,
hacerlos girar y alimentarlos a dicho transportador de salida (36); en el que dichos asientos (35) estdn montados de
manera pivotante en dicho carrusel (19) y se someten a una oscilacion controlada con respecto a dicho carrusel de tal
manera que, cuando dichos productos estdn en una posicioén vertical en dicho transportador de salida (36), se hacen
oscilar los asientos (35) hacia atras con respecto a dicho carrusel en una direccién opuesta a la direccién de rotacién de
dicho carrusel; caracterizado porque dicho transportador de salida (36) comprende unos ramales superiores de pares
de correas transportadoras que se desplazan por encima de la circunferencia de dicho carrusel y por encima de unas
poleas paralelas dispuestas corriente abajo de dicho carrusel.

2. Dispositivo segtin la reivindicacién 1, en el que dichos asientos tienen forma de L, con una base (135) y una
paleta (235) que sobresale de dicha base, elevando dicha paleta a dichos productos y haciéndolos girar para que se
apoyen en dicha base mientras son elevados por dicho carrusel giratorio hacia dicho transportador de salida (36, 39).

3. Dispositivo segun la reivindicacién 1 6 2, que comprende ademds unos pares de soportes (9) para dichos pro-
ductos, dispuestos entre dicho transportador de avance (5) y dicho carrusel (19), para recibir dichos productos de
dicho transportador de avance (5), pasando dichos asientos (35) a través de dichos pares de soportes para elevar dichos
productos de dichos soportes.

4. Dispositivo segun la reivindicacién 1, 2 6 3, que comprende un perfil de leva (41) que se desarrolla alrededor de
un eje de rotacién de dicho carrusel (19), y unos seguidores (140) conectados a dichos asientos, haciendo la rotacién
de dicho carrusel que dichos seguidores se desplacen a lo largo de dicho perfil de leva, produciendo de este modo la
oscilacién de dichos asientos con respecto a dicho carrusel.

5. Dispositivo segtiin una o mas de las reivindicaciones anteriores, en el que dichos asientos estdn dispuestos en
dicho carrusel segiin una pluralidad conjuntos de asientos distribuidos circunferencialmente, estando dispuestos dichos
conjuntos de asientos uno al lado del otro a lo largo de un eje de rotacién de dicho carrusel.

6. Dispositivo segtn las reivindicaciones 3 y 5, en el que cada par de soportes (9) estd dispuesto en frente de un
correspondiente conjunto de dichos conjuntos de asientos distribuidos circunferencialmente.

7. Dispositivo segun la reivindicacién 5 6 6, en el que la distancia de dichos conjuntos de dichos asientos distribui-
dos circunferencialmente es ajustable.

8. Dispositivo segtin la reivindicacién 5 6 6 6 7, en el que los asientos de dichos conjuntos de asientos alineados
circunferencialmente estan alineados axialmente a lo largo de direcciones paralelas al eje de rotacién de dicho carrusel.

9. Dispositivo segtn la reivindicacién 8, en el que los asientos alineados axialmente estdn acoplados a un arbol de
oscilacion comin (22), estando controlada la oscilacion de cada drbol por un respectivo seguidor de leva, actuando
dichos seguidores de leva conjuntamente con un perfil de leva que se desarrolla alrededor de un eje de rotacién de
dicho carrusel (19).

10. Dispositivo segin una o més de las reivindicaciones anteriores, en el que dicho carrusel es ajustable transver-
salmente con respecto a dicho transportador de avance (5).

11. Dispositivo segtin la reivindicacién 10, en el que dicho transportador de salida (35, 39) es ajustable transver-
salmente junto con dicho carrusel transversalmente con respecto a dicho transportador de avance (5).

12. Dispositivo segtin la reivindicacién 4, en el que la distancia entre dichos pares de soportes (9) es ajustable.

13. Dispositivo segtn las reivindicaciones 5 y 12, en el que la distancia de dichos pares de soportes y la distancia
de dichos conjuntos de asientos distribuidos circunferencialmente es ajustable mediante un accionador comun.

14. Dispositivo segtn la reivindicacién 3, 12 6 13, en el que dichos soportes (9) son ajustables transversalmente
con respecto a dicho transportador de avance (5).

15. Dispositivo segtin la reivindicacién 14, en el que dichos soportes y dicho carrusel estdn dispuestos en un
bastidor comiin (13), siendo dicho bastidor comiin transversalmente ajustable con respecto a dicho transportador de
avance (5).

16. Dispositivo segin una o mds de las reivindicaciones anteriores, en el que dichos asientos son intercambiables
segun el formato de dichos productos.
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17. Dispositivo segin una o mas de las reivindicaciones 3 a 16, en el que dichos soportes son intercambiable segin
el formato de dichos productos.

18. Dispositivo segtin una o més de las reivindicaciones anteriores, en el que la longitud de dicho transportador de
avance es ajustable segtin el formato de dichos productos.

19. Dispositivo segiin una o mds de las reivindicaciones anteriores, en el que dicho transportador de avance com-
prende una pluralidad de guias laterales (8), que determinan una pluralidad de canales de avance de producto, conver-
giendo dichos canales hacia una linea central de dicho transportador de avance.

20. Dispositivo segin una o mas de las reivindicaciones anteriores, en el que dicho transportador de avance (5)
comprende unos traveseros de empuje que se extienden transversalmente (105) soportados por unos elementos fle-
xibles continuos, para empujar dichos productos separados entre si en la direccién de alimentacion y dispuestos uno
junto al otro en un nimero prefijado.

21. Dispositivo segtin una o mas de las reivindicaciones anteriores, en el que dicho transportador de salida com-
prende ademads unos dispositivos transportadores superiores (39) en forma de unos medios accionados por motor que
se desplazan a la misma velocidad que dichos ramales superiores de los pares de correas transportadoras (36).

22. Dispositivo segtin la reivindicacién 21, en el que dichos asientos se someten a una oscilacién controlada con
respecto a dicho carrusel tal que, cuando dichos productos estdn en una posicién vertical entre dichas correas transpor-
tadoras y dichos dispositivos transportadores superiores, hace que los soportes (35) oscilen hacia atrds con respecto al
carrusel.
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