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DESCRIPCIÓN

Método y dispositivo para la formación de grupos
de objetos planos.

La invención se sitúa en el ámbito del transporte
y procesado de mercancías y se refiere a un método
y a un dispositivo según los términos generales de las
correspondientes reivindicaciones independientes. El
método y el dispositivo de acuerdo con la invención
sirven para la formación de grupos de objetos planos,
en particular de productos de impresión, donde los
objetos planos se suministran en forma de una plura-
lidad de corrientes sustancialmente continuas, donde
cada grupo transportado en cada corriente de sumi-
nistro contiene por regla general un objeto y donde
los objetos planos se disponen en los grupos sustan-
cialmente en forma de pila.

La mencionada formación de grupos es una etapa
empleada frecuentemente en el procesado posterior
de productos obtenidos de impresoras. Por ejemplo,
se juntan en tales grupos las firmas de libros, u otras
partes de productos de impresión, producidas durante
procesos de impresión independientes, se tienen que
agrupar en unidades de reparto de productos de im-
presión terminados o también en suplementos que se
tienen que adjuntar a un producto principal. De este
modo se juntan en los grupos productos habitualmen-
te diferentes entre sí, y con cada corriente de suminis-
tro se suministra habitualmente un tipo de producto.

De acuerdo con la técnica antecedente, se forman
grupos de productos de impresión en forma de pilas a
lo largo de un recorrido de recopilación. De este mo-
do, se transportan los grupos o pilas producidos a lo
largo del recorrido de recopilación, donde se apoyan
uno detrás de otro sobre un soporte sustancialmente
horizontal o se ubican en compartimentos de trans-
porte, en los que los objetos planos se apoyan sobre
una pared inclinada. De este modo se transportan los
grupos o pilas producidos por delante de puntos de
suministro, donde, en cada punto de suministro, des-
emboca una corriente de suministro en el recorrido de
recopilación y habitualmente se añade un producto de
impresión en cada punto de suministro a cada grupo
transportado por delante del mismo.

A continuación se evidencia que el transporte de
las pilas o los grupos producidos, uno detrás de otro
sobre soportes transportadores sustancialmente hori-
zontales, se puede realizar de acuerdo con el dispositi-
vo de forma sencilla, por ejemplo con una cinta trans-
portadora sobre la que se forman compartimentos sen-
cillos dispuestos en serie en la dirección del transpor-
te. Sin embargo, también se evidencia que este tipo de
recorrido de recopilación se hace relativamente largo,
y que esta longitud depende sustancialmente de los
formatos más grandes esperados de los productos de
impresión y de la cantidad de puntos de suministro.
Además, el suministro de los productos de impresión
a tales pilas transportadas una detrás de otra se puede
realizar de forma sencilla, por ejemplo directamente
desde corrientes imbricadas en las que se suministran
los productos de impresión con los cantos de la parte
superior por delante y en los que el objeto que está en
primer lugar se empuja hacia abajo o cae sobre una
pila que se está transportando por delante. Sin embar-
go, si se tienen que lograr grandes capacidades con
tales dispositivos, se necesitan velocidades de trans-
porte elevadas a lo largo del recorrido de recopilación,
lo que es claramente una desventaja. Además, Debido

a esto se producen fuertes corrientes de aire, de forma
que, en particular durante el procesado de objetos li-
geros de gran tamaño, se tienen que sujetar las pilas
para el transporte, pero también se tienen que liberar
de nuevo para cada nueva adición de un producto.

Mediante los métodos que se han citado anterior-
mente se pueden evitar los problemas mencionados,
en los que los productos de impresión apoyados (pilas
tumbadas) se juntan en compartimentos de transporte.
La expansión de estos compartimentos de transporte
en la dirección del transporte se limita no solamen-
te por el formato más grande esperado, sino también
por la mayor altura de pila esperada (suma del gro-
sor de los productos de impresión apilados), que es
significativamente menor para la mayoría de las apli-
caciones que su expansión en un plano (formato). Sin
embargo, para el suministro se tienen que introducir
los productos de impresión en los compartimentos de
transporte, es decir, entre las pilas. Para ello se sumi-
nistran la mayoría de las veces mediante un disposi-
tivo de agarre, sujetados por un canto superior, y se
introducen desde arriba, es decir, con el canto no su-
jetado inferior por delante, en los compartimentos de
transporte. Cuando los compartimentos de transpor-
te son tan estrechos como es posible para el acorta-
miento del recorrido de recopilación, el espacio para
el suministro es pequeño y por consiguiente se tie-
ne que llevar a cabo el suministro de forma precisa.
Por un lado esto requiere una velocidad relativamen-
te pequeña entre el compartimento de transporte y el
objeto que se añade y por ello un recorrido de adición
relativamente largo y una velocidad absoluta limitada
del producto de impresión que se añade, para que su
canto no sujetado, que está delante durante el añadido,
no se desplace incontroladamente debido a la corrien-
te de aire. De este modo también se evidencia que con
este segundo método, que de acuerdo con el disposi-
tivo es significativamente más complejo que el que se
ha mencionado en primer lugar, las dificultades que
se han explicado al principio únicamente se pueden
solucionar parcialmente.

Se puede concebir una combinación sencilla del
dispositivo de acuerdo con la invención con un re-
corrido de recopilación corto, es decir, que ahorra es-
pacio (disposición de pilas estrecha y puntos de sumi-
nistros cercanos uno detrás de otro), cuando las pilas
se transportan solapándose entre sí, es decir, en forma
de una corriente de pilas imbricada, es decir, en una
corriente que se apoya sobre un soporte transportador
sustancialmente horizontal y en la que cada elemento
imbricado se compone de una pluralidad de objetos
dispuestos unos sobre otros (apilados). En este sen-
tido se describen enfoques en las publicaciones DE-
3145491 (o la Patente de Estados Unidos Nº 4471953,
F125) y la publicación DE-19643395 (o la Patente de
Estados Unidos Nº 5727781, F425).

De acuerdo con el documento DE-3145491, se
transportan las pilas que se solapan entre sí a lo largo
del recorrido de recopilación con ayuda de dispositi-
vos de agarre de pilas, que agarran las sucesivas pilas
por los lados. De este modo, los objetos de la siguien-
te pila pueden recubrir un dispositivo de agarre de pi-
las que se sitúa por delante. Para añadir un objeto adi-
cional a una pila transportada de esta forma, se abre
el correspondiente dispositivo de agarre de pilas hacia
arriba, y de este modo eleva los objetos de la siguiente
pila que lo recubren. Los objetos que se tienen que de-
positar sobre las pilas se sujetan individualmente por
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los cantos anteriores de la parte superior en una direc-
ción de suministro que es la misma que la dirección
de transporte del recorrido de recopilación, por lo que
su velocidad es menor que la velocidad de las pilas
imbricadas sobre el recorrido de recopilación. De es-
te modo, el suministro se dirige de tal forma, que el
siguiente canto no sujetado de un objeto que se tiene
que suministrar, se coloca sobre un área transporta-
dora o sobre un objeto que ya está apilado y que se
empuja debido a la diferencia de velocidades hacia
el dispositivo de agarre de pilas, y por tanto también
debajo de los objetos elevados de la siguiente pila. En
cuanto este siguiente canto del objeto que se tiene que
añadir choca con el cuerpo del dispositivo de agarre,
y por tanto se orienta con los cantos que siguen de los
objetos ya apilados en el dispositivo de agarre de pi-
las, se abre el dispositivo de agarre de suministro y se
cierra el dispositivo de agarre de pilas.

La breve descripción anterior muestra que, de
acuerdo con el documento DE-3145491, es posible un
transporte de pilas relativamente sencillo con distan-
cias entre pilas pequeñas. Sin embargo, los puntos de
suministro no se pueden disponer cercanos unos de-
trás de otros en la dirección del transporte de las pilas,
el dispositivo es complejo y los puntos de suministro
se tienen que equipar dependiendo del formato.

También en la publicación DE-19643395 se pro-
pone un método de recopilación basado en la idea de
una corriente de pilas dispuestas de forma imbrica-
da. Los productos de impresión rectangulares, o en
un caso dado cuadrados, que se tienen que suminis-
trar en un punto de suministro, en realidad no se co-
locan sobre una pila producida que se transporta por
delante del punto, sino que se colocan en forma de
una corriente imbricada sobre una corriente de grupo
que ya se compone de varias corrientes imbricadas.
De este modo, todas las corrientes imbricadas super-
puestas de la corriente de grupo presentan distancias
entre los elementos imbricados iguales, y las zonas de
los productos de impresión de cada grupo que pasan
por delante se orienten entre sí, pero se separen de
los productos de impresión de los grupos preceden-
tes mediante las siguientes zonas. En un extremo de
la cabecera de esta corriente de grupo imbricada, en
el que las zonas anteriores de los productos de impre-
sión pertenecientes a un grupo que está en primer lu-
gar, estas zonas anteriores se apoyan unas sobre otras
(no existe ningún grupo precedente cuyos objetos es-
tén entremedias), se agarran y se aceleran, por lo que
el grupo se extrae y se separa de la corriente de grupo
como una pila.

Sin embargo, para orientar los productos de im-
presión pertenecientes a corrientes imbricadas dife-
rentes superpuestas de un grupo que se tiene que for-
mar unos con respecto a otros para una separación de
grupos sin problemas, se propone, en el documento
DE-19643395, transportar las pilas que se han forma-
do por delante lateralmente en la corriente de grupo.
Esto es posible si los productos de impresión se trans-
portan en la corriente de grupos de forma diagonal, es
decir, con una esquina por delante. Los cantos largos
de los productos de impresión rectangulares o cuadra-
dos transportados de forma diagonal en una corrien-
te imbricada no son rectos, sino dentados, de forma
que los elementos imbricados individuales se pueden
transportar con medios de transporte que sujetan las
partes dentadas (por ejemplo, un perno de guía que
también se ha transportado) por la zona de sus esqui-

nas opuestas entre sí dispuestas transversalmente a la
dirección del transporte.

Los productos de impresión que se tienen que su-
ministrar a la corriente de grupos con una disposición
diagonal de los elementos imbricados, se suministran
en corrientes de suministro, en las que los cantos de
los productos se orientan verticalmente o paralelos a
la dirección del transporte, y que alcanzan la corrien-
te de pilas de forma inclinada, y cada producto de im-
presión se desvía para su colocación sobre la corriente
de grupo en la dirección del transporte diagonal. Pa-
ra este desvío se tienen que aplicar fuerzas sobre los
productos de impresión, que se absorben por el perno
de guía.

La colocación del perno de guía se tiene que orien-
tar respecto al formato más grande esperado de los
productos de impresión que se tienen que apilar, y res-
pecto a la distancia entre los elementos imbricados.
Todos los productos de formato pequeño se orientan,
según la dirección de suministro, respecto a una u otra
de las esquinas sujetadas y solamente se sujetan por
un lado, los productos muy pequeños permanecen en
un caso dado completamente sin sujeción. Los sumi-
nistros solamente son posibles desde arriba y los can-
tos anteriores tienen que estar en la parte superior en
las corrientes de suministro.

A continuación, la invención tiene el objetivo de
crear un método y un dispositivo que sirvan para la
formación de grupos de objetos planos suministrados
en corrientes de suministro y que se basen, como el
sistema de acuerdo con el documento DE-19643395,
en una corriente de grupos que se compone de una
pluralidad de corrientes imbricadas superpuestas. Pe-
ro el método y el dispositivo de acuerdo con la in-
vención deben posibilitar, en relación a la técnica an-
tecedente, no solamente independencia del formato,
flexibilidad y sencillez del dispositivo, sino también
mejoras en cuanto al acortamiento del recorrido de
recopilación. En particular, el método o el dispositivo
deben fijar mucho menos la orientación de los obje-
tos en los grupos que se tienen que formar, y se deben
adaptar considerablemente a las características de los
objetos y a la estabilidad de las pilas.

El objetivo planteado se resuelve mediante el mé-
todo y el dispositivo definidos en las correspondientes
reivindicaciones.

De acuerdo con la invención, se suministran los
objetos planos con los que se tienen que formar gru-
pos en corrientes de suministro, se forma una corrien-
te de grupos por confluencia de las corrientes de
suministro, en la que se superponen una pluralidad
de corrientes imbricadas, y se separan grupos de la
corriente de grupos, uno detrás de otro, del extremo de
cabecera de la corriente de grupos, agarrando zonas
de objetos anteriores superpuestas y por la aceleración
de los objetos que se han agarrado, como se realiza
también de acuerdo con el documento DE-19643395.
Pero ahora, los objetos en las corrientes de suminis-
tro ya se disponen en relación a la orientación relativa
de la dirección del transporte y conforme a la distan-
cia existente entre sí, como se deberían disponer en
la corriente de grupos, y las corrientes de suministro
confluyen, sustancialmente sin cambios de dirección,
paralelas a la extensión en un plano de los objetos. Es-
to significa que en los puntos de suministro no actúan
fuerzas sustanciales sobre los objetos planos, en par-
ticular ninguna fuerza que afecte a la disposición de
los objetos entre sí en estas corrientes. Por este moti-
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vo no es necesario transportar, durante la confluencia
o en la corriente de grupos, los objetos planos en las
corrientes de suministro de forma lateral.

La corriente de grupos y las corrientes de suminis-
tro se transportan sobre los correspondientes soportes
transportadores. Al menos inmediatamente delante de
un punto de confluencia en el que una corriente de
suministro desemboca en la corriente de grupos o en
otra corriente de suministro, se disponen los soportes
transportadores y por ello los objetos de las corrientes
que tienen que confluir y las corrientes que han con-
fluido, transversalmente a la dirección del transporte
y de forma paralela entre sí, las proyecciones de las
corrientes discurren, paralelas entre sí o confluyendo,
sobre un plano paralelo a la mencionada orientación
paralela de los soportes transportadores, y las proyec-
ciones de las corrientes convergen con un ángulo agu-
do sobre un plano vertical a la orientación paralela
de los soportes transportadores. En todas las corrien-
tes implicadas, la distancia entre los objetos (distancia
entre elementos imbricados) y la velocidad son igua-
les, y para las confluencias se procura, mediante los
medios adecuados, que las corrientes estén ordenadas
de tal manera, que las zonas de los cantos anteriores
de los objetos de diferentes corrientes imbricadas de
la corriente de grupos se orienten de forma solapante.

En el extremo de cabecera de la corriente de gru-
pos se agarran y se aceleran las zonas de los cantos
anteriores mediante un medio de sujeción y de acele-
ración que actúa, en la medida de lo posible, sobre to-
da la anchura de la corriente de grupos, mientras que
los objetos de al menos un siguiente grupo se presio-
nan de tal manera, que no se pueden acelerar con el
grupo que se tiene que separar, y por tanto no se pue-
den desplazar respecto a la corriente de grupos.

En comparación con el sistema descrito en el do-
cumento DE-19643395, es posible, de acuerdo con la
invención, unir objetos con formas diferentes a las
rectangulares o cuadradas con casi cualquier orien-
tación unos respecto a otros, y se pueden disponer
los objetos en los grupos no solamente unos sobre
otros (apilados), sino también adyacentes o parcial-
mente superpuestos y parcialmente adyacentes. Mien-
tras que la anchura de las áreas de soporte sea sufi-
ciente, son posibles cambios de formato sin modifica-
ciones del dispositivo.

De esta forma se pueden producir grupos estables
con objetos con tamaños diferentes, grosores diferen-
tes y rigidez diferente. En las corrientes de suministro
imbricadas se pueden transportar los objetos con can-
tos de la parte inferior o superior por delante, y las
corrientes de suministro se pueden transportar hacia
la corriente de grupo desde un lado o desde el otro
lado (desde arriba y desde abajo). Debido a estas ca-
racterísticas del método de acuerdo con la invención,
no se producen únicamente la independencia respecto
al formato y la flexibilidad requeridos, sino también la
posibilidad de disponer los puntos de suministro muy
cercanos entre sí, lo que conduce a un “recorrido de
recopilación” corto.

El dispositivo para llevar a cabo el método de
acuerdo con la invención se puede crear con los me-
dios más sencillos, por ejemplo, con un sistema de
cintas transportadoras y/o pares de cintas transporta-
doras para la confluencia de las corrientes de suminis-
tro, con un medio de prensado en el extremo de cabe-
cera de la corriente de grupos inmediatamente antes
del punto de separación, y con un medio de separa-

ción que actúa en el punto de separación, por lo que
también el medio de prensado y el medio de separa-
ción se pueden formar como parejas por cintas trans-
portadoras que se pueden presionar unas contra otras.
Todos los medios de transporte antes del punto de se-
paración tienen la misma primera velocidad, el medio
de sujeción y aceleración tiene una mayor velocidad
en relación a la primera velocidad, que se adapta a
la relación entre la longitud de los objetos en la direc-
ción del transporte y las distancias entre los elementos
imbricados.

El método y el dispositivo de acuerdo con la in-
vención se describen detalladamente mediante las si-
guientes figuras. De este modo, las figuras muestran:

Figura 1 una pluralidad de corrientes de suminis-
tro de objetos planos de diferente tamaño y diferente
formato y un grupo formado por los mismos;

Figura 2 una pluralidad adicional de corrientes im-
bricadas de objetos planos, rectangulares y cuadrados,
y dos grupos formados por los mismos;

Figura 3 partes de un ejemplo de realización del
dispositivo de acuerdo con la invención para la se-
paración de grupos del extremo de la cabecera de la
corriente de grupos (corte paralelo a la dirección del
transporte);

Figura 4 las partes del dispositivo de acuerdo con
la Figura 3 en una representación tridimensional es-
quemática con una corriente de grupos, en la que los
objetos planos se orientan desplazados lateralmente
entre sí, es decir, ni sobre una línea central ni sobre
un canto lateral;

Figura 5 partes de un ejemplo de realización del
dispositivo de acuerdo con la invención para que con-
fluyan una pluralidad de corrientes de suministro a
una corriente de grupo.

La Figura 1 muestra partes de cuatro ejemplos de
corrientes de suministro 1.1, 1.2, 1.3 y 1.4 de cuatro
tipos de objetos planos 11, 12, 13 y 14. Las corrien-
tes de suministro se representan en la disposición que
requiere el método de acuerdo con la invención para
la confluencia a una corriente de grupo (no represen-
tada). También se representa un grupo 2 separado de
la corriente de grupos, que comprende un objeto 11,
12, 13 y 14 de cada corriente de suministro 1.1 a 1.4,
donde las zonas de los cantos anteriores de los objetos
en el grupo se orientan entre sí y donde la disposición
lateral de los objetos en el grupo corresponde a la dis-
posición relativa de las corrientes de suministro antes
de la confluencia.

Las flechas F.1, F.2, F.3 y F.4 y la línea de rayas y
puntos L.1 representan las direcciones del transporte
de las corrientes imbricadas (orientadas respecto a los
centros de gravedad de los objetos), las líneas de ra-
yas y puntos L.2 a L.4 son proyecciones de la línea de
rayas y puntos L.1 en el recorrido del transporte de las
corrientes de suministro F.2 a F.4. Para ilustrar la in-
dependencia respecto al formato y la flexibilidad del
método de acuerdo con la invención, los objetos 11 de
la corriente de suministro 1.1 son rectangulares, los
objetos 12 de la corriente de suministro 1.2 triangu-
lares, los objetos 13 de la corriente de suministro 1.3
rectangulares y los objetos 14 de la corriente de su-
ministro 1.4 redondos. Todas las corrientes de sumi-
nistro 1.1 a 1.4 son corrientes imbricadas (la distan-
cia entre los objetos es menor que la longitud de los
objetos en la dirección del transporte). En la corrien-
te de suministro 1.1, las zonas de los cantos anterio-
res están en la parte inferior, en las demás corrientes
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de suministro están en la parte superior. En las cuatro
corrientes de suministro, los objetos están sustancial-
mente sobre planos transversales al plano del papel
de la figura, y las direcciones del transporte discurren
paralelos a este plano de papel. Para las confluencias
que no se representan, las direcciones del transporte
todavía paralelas al plano del papel convergen con un
ángulo agudo, como se indica por las líneas L.1 a L.
4, mientras que los objetos todavía están sobre planos
transversales al plano del papel.

En todas las corrientes de suministro, las zonas de
los cantos anteriores de los objetos tienen las mismas
distancias entre sí (distancia entre elementos imbrica-
dos) y las corrientes de suministro se orientan entre
sí de tal manera (sincronizada), que las zonas de los
cantos anteriores de los objetos de las corrientes de
suministro que han confluido se superponen sustan-
cialmente.

En el grupo 2 se disponen los objetos 12 y 13
de forma excéntrica entre los objetos 11 y 14. Esto
se consigue por un desplazamiento de las corrientes
de suministro 1.2 y 1.3 transversalmente a la direc-
ción del transporte (distancia entre las flechas F.2 y
F.3 y las líneas de rayas y puntos L.2 y L.3 respecti-
vamente). Evidentemente, el método de acuerdo con
la invención no limita de ninguna manera el formato
de los objetos que se tienen que juntar en un grupo,
ni tampoco su disposición relativa lateral en el gru-
po (disposición transversal a la dirección del trans-
porte). La única condición consiste en que las zonas
de los cantos anteriores de los objetos pertenecientes
a un grupo se orienten sustancialmente unas encima
de otras (de una forma tan precisa, que se pueden
agarrar conjuntamente durante la separación de los
grupos).

La Figura 2 muestra un corte (extensión del área
de los objetos transversalmente al plano del papel) de
una corriente de grupos 3 formada por cuatro corrien-
tes de suministro superpuestas 1.5 a 1.8, donde las
corrientes de suministro se componen de objetos pla-
nos rectangulares, de tamaños diferentes, 15 a 18. Las
corrientes de suministro están justo unas encima de
otras en la corriente de grupo; en la Figura 2 se repre-
sentan con una distancia entre ellas. Por ello, se re-
conoce claramente la orientación de las zonas de los
cantos anteriores de todas las corrientes de suminis-
tro. Además, la Figura 2 muestra dos ejemplos de gru-
pos 2.1 y 2.2 que se pueden formar por la corriente de
grupos 3, según la orientación lateral de las corrien-
tes de suministro. Los cantos anteriores se orientan
unos sobre otros en ambos grupos. En el grupo 2.1,
los objetos 15 a 18 se disponen sobre una línea cen-
tral común, en el grupo 2.2 se orientan sobre un canto
lateral.

La Figura 3 muestra igualmente en un corte para-
lelo a la dirección del transporte, aquellas partes de
un ejemplo de realización del dispositivo de acuerdo
con la invención que se disponen en zonas del extre-
mo de cabecera de la corriente de grupos 3 y que sir-
ven sustancialmente para la separación de grupos 2
de este extremo de cabecera. La corriente de grupos
se transporta sobre un soporte transportador 20 hacia
su extremo de cabecera. Inmediatamente aguas arri-
ba del extremo de cabecera de la corriente de grupo
3, se proporciona un medio de prensado 21 con, por
ejemplo, elementos de prensado 22 que también se
transportan con la corriente de grupos, donde la dis-
tancia entre ellos se corresponde a la distancia entre

los elementos imbricados de la corriente de grupos 3
y mediante los cuales se presiona la corriente de gru-
po contra el soporte transportador 20.

En el extremo de cabecera de la corriente de gru-
pos 3 se proporcionan un medio de sujeción y acele-
ración para la separación de grupos, por ejemplo en
forma de una rueda de prensado 24, que coopera con
un soporte transportador de salida 25 y que presenta
en su perímetro hendiduras 26, de tal forma que gene-
ra al girar una serie rítmica de etapas de prensado dis-
tanciadas entre sí en el tiempo, en las que la rueda se
presiona contra el soporte transportador 25. En vez de
la rueda de prensado 26 también se pueden usar, co-
mo medio de sujeción y aceleración, dispositivos de
agarre transportados unos detrás de otros, que pasan
por delante del extremo de cabecera de la corriente de
grupo 3 y que agarra el mismo.

El soporte transportador 25 y las partes del perí-
metro de la rueda de prensado 26 que presionan, tie-
nen la misma velocidad, la cual supera como mínimo
la velocidad de la corriente de grupo 3 o del soporte
transportador 20 y los elementos de prensado 21 de tal
manera, que en un ciclo de transporte se transporta un
grupo 2 que se tiene que separar tan lejos, que incluso
el canto posterior del objeto más largo en dirección
del transporte, se extrae de la corriente de grupo 3.
Mientras que la corriente de grupo 3 se desplaza en
un ciclo de transporte una distancia entre elementos
imbricados, los grupos separados se tienen que trans-
portar en un ciclo de transporte al menos una longitud
del grupo en la dirección del transporte. El ritmo de
las etapas de prensado se tiene que ajustar a la dis-
tancia entre elementos imbricados en la corriente de
grupos 3.

La distancia entre el extremo dirigido aguas aba-
jo del medio de prensado y el extremo de sujeción y
de cabecera de la corriente de grupos 3 se selecciona
ventajosamente de tal forma, que las zonas posterio-
res de los objetos del grupo que se tienen que separar
ya no se someten a su acción.

La fuerza de prensado que se tiene que producir
por el medio de sujeción y de aceleración es lo sufi-
cientemente grande como para extraer los objetos del
primer grupo, si es posible sin deslizamiento, de la
corriente de grupos 3. La fuerza de prensado que se
tiene que generar entre el medio de prensado 21 y el
soporte transportador 20 es lo suficientemente grande
como para evitar un arrastre de objetos junto con un
grupo que se tiene que separar al que no pertenecen,
debido a la fricción entre los objetos en las corrientes
imbricadas y entre las corrientes imbricadas.

La Figura 4 muestra, en una representación es-
quemática tridimensional, el medio de prensado 21
para presionar el extremo de cabecera de la corrien-
te de grupos 3 contra el soporte transportador 20, y
el medio de sujeción y aceleración 23 para la sepa-
ración de los grupos 2 del extremo de cabecera de
la corriente de grupos 3. Ambos medios actúan ven-
tajosamente sobre toda la anchura de la corriente de
grupos 3. Se componen por ejemplo, como se repre-
senta, de hileras, dispuestas transversalmente a la di-
rección del transporte, de elementos de prensado o de
elementos de sujeción y aceleración, que sustancial-
mente se pueden manejar (por ejemplo se pueden pre-
sionar contra el soporte transportador) independiente-
mente del grosor local de la corriente de grupos 3 o
del grupo 2. Todos estos elementos se pueden despla-
zar ventajosamente de forma transversal a la dirección
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del transporte y se pueden ajustar de tal forma que no
actúen sobre los cantos de los objetos.

Los objetos del grupo 2 representado en la Figura
4 se desplazan lateralmente unos respecto a otros, es
decir, que no se orientan ni sobre una línea central co-
mún ni sobre un canto longitudinal común, como se
representa en la Figura 2. Una disposición desplazada
lateralmente de tal forma hace indispensable que, tan-
to los medios de prensado como los medios de suje-
ción y aceleración, actúen en la medida de lo posible
sobre toda la anchura de la corriente de grupos. Sin
embargo, es posible con una disposición desplazada
lateralmente de tal forma que los grupos presenten un
grosor tan uniforme como sea posible a lo largo de la
anchura y que, por ejemplo cantos plegados, no de-
sestabilicen los objetos superpuestos.

La separación de los grupos del extremo de cabe-
cera de la corriente de grupos puede tener la misma
dirección que el transporte de la corriente de grupos
hacia su extremo de cabecera o puede discurrir con un
ángulo respecto a esta dirección del transporte.

La Figura 5 muestra, de forma muy esquemática
(corte paralelo a la dirección del transporte), las partes
de un ejemplo de realización del dispositivo de acuer-
do con la invención, que sirven para la confluencia de
las corrientes de suministro (1.1 a 1.3) a una corriente
de grupos 3. Estas partes son cintas transportadoras
sencillas y parejas de cintas transportadoras que se
pueden presionar unas contra otras. La figura ilustra
cómo de cerca se pueden disponer juntos los puntos
de confluencia en tal dispositivo.
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REIVINDICACIONES

1. Un método para la formación de grupos (2) de
objetos planos (11 a 18) que se suministran en una
pluralidad de corrientes de suministro (1.1 a 1.8), don-
de las corrientes de suministro (1.1 a 1.8) confluyen a
una corriente de grupos (3), en la que se coloca una
pluralidad de corrientes imbricadas superpuestas con
distancias entre los elementos imbricados iguales y en
la que se orientan las zonas de los cantos anteriores de
los objetos (11 a 18) de las corrientes imbricadas su-
perpuestas, en la dirección del transporte unas sobre
otras, y donde se separan grupos (2) de objetos (11 a
18) en un extremo de cabecera de la corriente de gru-
pos (3) por sujeción y aceleración de las zonas de los
cantos anteriores orientados unos encima de otros, ca-
racterizado porque las corrientes de suministro (1.1 a
1.8) se colocan superpuestas al menos en un punto de
confluencia, donde en todas las corrientes que tienen
que confluir y que están superpuestas, los objetos (11
a 18) se orientan paralelos entre sí y transversalmente
a la dirección del transporte, tienen las mismas distan-
cias entre sí y se transportan con la misma velocidad,
donde las proyecciones de las corrientes que tienen
que confluir y que están superpuestas (1.1 a 1.8 y 3)
discurren paralelas entre sí o se unen, sobre un plano
paralelo a la orientación paralela de los objetos (11 a
18), donde las proyecciones de las corrientes que tie-
nen que confluir (1.1 a 1.8) convergen con un ángulo
agudo sobre un plano transversal a la orientación pa-
ralela de los objetos (11 a 18) y donde las corrientes
que tienen que confluir (1.1 a 1.8) se sincronizan de
tal forma que cuando se superponen las corrientes, se
orientan las zonas de los cantos anteriores de los ob-
jetos (11 a 18) sustancialmente unos sobre otros.

2. El método de acuerdo con la reivindicación 1,
caracterizado porque los objetos (11 a 18) tienen di-
ferentes tamaños y/o formas entre sí en las corrientes
que tienen que confluir (1.1 a 1.8).

3. El método de acuerdo con la reivindicación 2,
caracterizado porque, al menos en una parte de las
corrientes de suministro (1.1 a 1.8), se transportan los
objetos (11 a 18) con los cantos anteriores orientados
transversalmente a la dirección del transporte.

4. El método de acuerdo con una de las reivindica-
ciones 1 a 3, caracterizado porque en las corrientes
superpuestas en la corriente de grupos (3), una parte
comprende zonas de cantos anteriores que están so-
bre la parte inferior y una parte comprende zonas de
cantos anteriores que están sobre la parte superior.

5. El método de acuerdo con una de las reivindica-
ciones 1 a 4, caracterizado porque la distancia entre
las proyecciones de las corrientes que tienen que con-
fluir (1.1 a 1.8) se puede ajustar sobre un plano para-
lelo a la orientación paralela de los objetos (11 a 18)
y, con ello, un desplazamiento lateral de los objetos
(11 a 18) en los grupos (2) dependiente del grosor de
los objetos.

6. El método de acuerdo con una de las reivindi-
caciones 1 a 5, caracterizado porque la corriente de
grupos (3) se presiona delante de su extremo de cabe-
cera.

7. Un método de acuerdo con al reivindicación 6,
caracterizado porque la corriente de grupos (3) se
presiona en puntos de prensado que se transportan
junto con la corriente de grupos (3) distanciados entre
sí en la dirección del transporte, con lo que las dis-
tancias entre los puntos de prensado son del mismo

tamaño que la distancia entre los objetos (11 a 18) en
las corrientes superpuestas de la corriente de grupos
(3).

8. Un método de acuerdo con la reivindicación 6 ó
7, caracterizado porque la corriente de grupos (3) se
presiona en puntos de prensado distanciados entre sí
transversalmente a la dirección del transporte, con lo
que se pueden ajustar los puntos de prensado, depen-
diendo de la posición de los cantos de los objetos (11
a 18), transversalmente a la dirección del transporte.

9. El método de acuerdo con una de las reivin-
dicaciones 1 a 7, caracterizado porque las zonas de
cantos anteriores se sujetan en el extremo de cabece-
ra de la corriente de grupos (3) en puntos de sujeción
distanciados entre sí transversalmente a la dirección
del transporte.

10. El método de acuerdo con la reivindicación 9,
caracterizado porque los puntos de sujeción se pue-
den ajustar, dependiendo de las anchuras de los obje-
tos, transversalmente a la dirección del transporte.

11. Un dispositivo para la formación de grupos (2)
de objetos planos (11 a 18), que comprende medios
de suministro para el transporte de una pluralidad de
corrientes de suministro (1.1 a 1.8), medios para que
confluyan las corrientes de suministro (1.1 a 1.8) a
una corriente de grupos (3), en la que se coloca una
pluralidad de corrientes imbricadas unas sobre otras,
un medio de transporte de salida para transportar la
corriente de grupos (3), y un medio de sujeción y ace-
leración para la separación de grupos (2) del extremo
de cabecera de la corriente de grupos (3), caracteri-
zado porque el medio para la confluencia comprende
al menos un punto de confluencia, hacia el cual se
disponen los al menos dos soportes transportadores
de suministro y en el que se proporciona un soporte
transportador de salida, por lo que todos los soportes
transportadores del punto de suministro se orientan
transversalmente a la dirección del transporte y para-
lelos entre sí, y se pueden mover con la misma ve-
locidad en la dirección del transporte, por lo que las
proyecciones de los soportes de suministro y de sali-
da se disponen paralelas entre sí o se juntan sobre un
plano paralelo a la orientación paralela de los sopor-
tes transportadores, por lo que las proyecciones de los
soportes transportadores de suministro convergen con
un ángulo agudo sobre un plano transversal a la orien-
tación paralela de los soportes transportadores y por
lo que la disposición comprende además medios para
sincronizar las corrientes de suministro (1.1 a 1.8).

12. El dispositivo de acuerdo con la reivindicación
11, caracterizado porque se proporciona un medio de
prensado (21) para presionar la corriente de grupos
(3) en la zona de su extremo de cabecera.

13. El dispositivo de acuerdo con la reivindicación
12, caracterizado porque el medio de prensado (21)
presenta una disposición de elementos de prensado
(21) que están distanciados entre sí en la dirección
del transporte y que se transportan con la corriente de
grupos (3).

14. El dispositivo de acuerdo con la reivindicación
13, caracterizado porque, transversalmente a la di-
rección del transporte, se proporcionan hileras de ele-
mentos de prensado (22) distanciadas entre sí, cuya
posición se puede ajustar a lo largo de la anchura de
la corriente de grupos (3).

15. El dispositivo de acuerdo con una de la rei-
vindicaciones 11 a 14, caracterizado porque el me-
dio de sujeción y aceleración comprende una plura-
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lidad de elementos de sujeción para sujetar en puntos
de sujeción distanciados entre sí transversalmente a la
dirección del transporte.

16. Un dispositivo de acuerdo con la reivindica-

ción 15, caracterizado porque los elementos de suje-
ción se disponen transversalmente a la dirección del
transporte de la corriente de grupos (3) de forma que
se pueden desplazar.
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