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ES 2319420 T3

DESCRIPCION

Procedimiento y dispositivo para establecer un flujo de objetos planos de diferentes tipos, en particular un flujo de
alimentacion para una pila.

La invencidn pertenece al sector de la manipulacién de articulos sueltos y concierne a un procedimiento y un
dispositivo segiin los predmbulos de las reivindicaciones independientes correspondientes. Estos procedimientos y
dispositivos sirven para la produccién de un flujo de objetos planos de diferentes tipos de objetos, especialmente un
flujo de alimentacion para una operacion de apilamiento. Los objetos planos son especialmente productos impresos
tales como periddicos, revistas y/o folletos, que se manipulan para formar pilas o paquetes, conteniendo las pilas o
paquetes una pluralidad de tipos de productos impresos.

Partiendo de productos impresos tales como periddicos, revistas o folletos, se confeccionan, especialmente para el
envio de los mismos, unas pilas con las cuales se obtienen después paquetes mediante enflejado y/o envoltura. Para
suministros a minoristas, en tales paquetes estdn contenidos con frecuencia productos impresos de diferentes tipos
en un nimero variable de cada uno de ellos. Los diferentes tipos de productos impresos son recogidos, por ejemplo,
de formaciones de almacenamiento (bobinas, barras, pilas, paquetes) para la confeccidn de los paquetes o bien son
alimentados directamente en linea al lugar de apilamiento desde la maquina de impresion.

Segtin el estado de la técnica, se confeccionan pilas o paquetes de productos impresos alimentando a un conducto
de apilamiento, por ejemplo, un flujo imbricado de los productos impresos a apilar y depositando este flujo en dicho
conducto. Cuando la pila producida en el conducto de apilamiento tiene una altura prefijada o contiene un nimero
prefijado de productos impresos, se expulsa dicha pila del conducto de apilamiento, envidndola en su caso directamente
a un dispositivo de enflejado en el que se confecciona por enflejado y/o envoltura un paquete a partir de la pila.

Para producir pilas que contengan diferentes tipos de productos impresos, se mueve un dispositivo portador de la
pila producida hasta una pluralidad de sitios de alimentacién, afiadiéndose en cada sitio de alimentacién un tipo de
producto de imprenta, o bien se tiene que establecer un flujo de alimentacién en el que se alimentan los diferentes
tipos de productos impresos en el orden de sucesion que ha de materializarse en la secuencia de apilamiento.

El establecimiento de flujos de la alimentacién de diferentes productos impresos es conocido, por ejemplo, por
la técnica de encuadernacién de libros, en donde se confeccionan, por ejemplo para su alimentacién a maquinas
cosedoras o encuadernadoras, flujos en los que ya se presentan las diferentes signaturas en el orden de sucesién
previsto para el libro terminado. El establecimiento de tales flujos se ha descrito, por ejemplo, en la publicacién EP-
579940 (Kolbus GmbH). Sobre una cinta transportadora se depositan signaturas de un respectivo tipo desde una serie
de sitios de alimentacidn dispuestos por encima de la cinta transportadora. La correlacion de los sitios de alimentacién
con los tipos de signaturas corresponde aqui al orden de sucesion de las signaturas en el bloque del libro y los sitios
de alimentacidn y la cinta transportadora estan sincronizados de tal manera que, debido a la deposicién sobre la cinta
transportadora, se originen secciones de flujo imbricado que correspondan cada una de ellas a un bloque de libro, es
decir que contengan un respectivo ejemplar de cada tipo de signatura en el orden de sucesién correcto.

Dado que para cada bloque de libro hay que depositar un respectivo ejemplar para cada tipo de signatura, el sistema
segtin el documento EP-0579940 puede hacerse funcionar a intervalos regulares, ajustindose la velocidad de la cinta
transportadora de tal manera que en cada intervalo de transporta se recorra un trayecto que corresponda a la distancia
entre los sitios de alimentacién mds una distancia de imbricacién deseada, y estando adaptada la entrega a los sitios
de alimentacidn a la relacién entre la longitud de las formaciones imbricadas a confeccionar y las distancias entre los
sitios de alimentacién. Cuando la distancia entre los sitios de alimentacién es mayor que la longitud de las secciones
de flujo imbricado a confeccionar, se puede entregar en cada intervalo una signatura en cada sitio de alimentacién.
Cuando la distancia entre los sitios de alimentacion es mds pequefia, se conducen secciones imbricadas, por ejemplo,
solamente en cada segundo o cada tercer intervalo y se ajustan de manera correspondiente las entregas en los sitios de
alimentacion.

Con un sistema idéntico es posible también confeccionar secciones de flujo imbricado que estén individualizadas
en cuanto a que contienen cada una solamente uno de los tipos seleccionados de objetos planos, tal como esto es
deseable, por ejemplo, para la agregacion individualizada de suplementos a, por ejemplo, periédicos diarios. Para esta
individualizacién de las secciones de flujo imbricado a confeccionar se tienen que suprimir los afiadidos afectados
unicamente en intervalos correspondientes. Sin embargo, el propio sistema puede hacerse funcionar de la manera
anteriormente citada a intervalos rigidos. No son posibles una entrega de mds de un objeto por cada entrega ni una
variacién del orden de sucesion de los objetos entregados en las secciones de flujo imbricados.

Un sistema con el que se puede crear un flujo de tipos de productos impresos diferentes sin las limitaciones
anteriormente citadas se encuentra descrito en la publicacién EP-1029705. En este sistema se utiliza un transportador
de pinzas que se hace funcionar continuamente y con cuya ayuda se sujetan individualmente los productos en la
corriente a crear por medio de pinzas individuales y se les transporta a distancias regulares de uno a otro y con una
velocidad sustancialmente constante. Para cada sitio de alimentacién estd previsto también un sistema de transporte
que presenta mordazas individualmente méviles. Estas se cargan cada una con un producto y se depositan delante del
sitio de alimentacién. Conforme a la secuencia de productos a crear, se extraen del depdsito algunos de los productos
depositados y se les transfiere a pinzas correspondientes del transportador de pinzas. Un flujo creado con este sistema
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no estd sometido a condiciones concernientes al nimero y orden de sucesién de diferentes tipos de productos en el flujo
creado. Sin embargo, esta flexibilidad muy alta se paga con un dispositivo muy complicado y un sistema de control
relativamente complicado. También este sistema se hace funcionar a intervalos rigidos, estando posicionada en cada
intervalo una pinza del transportador de pinzas en cada sitio de alimentacidn, es decir que seria posible una entrega, si
bien estas entregas se suprimen en parte de conformidad con la secuencia de productos que se ha de confeccionar.

La invencidn se plantea ahora el problema de crear un procedimiento y un dispositivo con los cuales resulte posible
establecer un flujo de diferentes tipos de objetos planos, debiendo estar sometida la secuencia de objetos en el flujo
a menos condiciones perentorias que lo que ocurre con el sistema segiin el documento EP-579940. No obstante, el
dispositivo y su sistema de control deberdn ser sensiblemente mas exactos que lo que ocurre segiin el documento
EP-1029705. El dispositivo y el procedimiento segtin la invencién deberdn ser adaptables de manera especialmente
sencilla a nimeros variables de objetos de un tipo a disponer directamente uno tras otro en el flujo que se ha de
establecer, es decir que deberdn ser de aplicacion universal y deberdn poder ampliarse también a voluntad.

Este problema se resuelve por medio del procedimiento y el dispositivo que se definen en las reivindicaciones.

Segtin el procedimiento de la invencion, se prevén segun el estado de la técnica sustancialmente una superficie de
transporte para el flujo a establecer y una alimentacién para cada tipo de objetos, desembocando las alimentaciones
en sitios de alimentacion situados por encima de la superficie de transporte. Los objetos son aportados por las ali-
mentaciones a los sitios de alimentacion y son depositados alli sobre la superficie de transporte para ser evacuados
por la superficie de transporte pasando por delante de otras alimentaciones. Sin embargo, en lugar de depositar los
objetos individualmente como en el estado de la técnica y de hacer que el sistema funcione como un todo a intervalos
de conformidad con estas entregas individuales, se proporciona detrds de cada sitio de alimentacidn (aguas arriba del
sitio de alimentacién) una formacién imbricada de un ntimero prefijado de objetos, cuya formacién imbricada se de-
posita después como una unidad sobre la superficie de transporte. Naturalmente, es posible también aqui proporcionar
y entregar un objeto individual, o bien una “formacién imbricada” que consista solamente en un objeto.

Para la habilitacién de las formaciones imbricadas a depositar se inserta entre la fuente de objetos (por ejemplo,
un arrimador o una estacién de bobinado) y la superficie de transporte un transportador intermedio que pueda ser
controlado o conmutado a activo/pasivo con independencia de transportadores intermedios y fuentes de objetos de
otras alimentaciones y ventajosamente también con independencia de la fuente de objetos asignada al mismo. Un
transportador intermedio es activo, por un lado, cuando debe depositarse una formacién imbricada proporcionada y,
por otro lado, cuando debe proporcionarse una nueva formacién imbricada, solapandose estas fases de actividad ven-
tajosamente al menos en parte. La fuente de objetos suministra objetos, es decir, es activa, cuando debe proporcionarse
una nueva formacién imbricada.

El dispositivo segtin la invencién presenta un transportador principal y una pluralidad de alimentaciones dirigidas
hacia el transportador principal, teniendo el transportador principal una superficie de transporte accionada ventajosa-
mente de forma continua, sobre la cual se pueden depositar objetos que vienen de las alimentaciones, y teniendo cada
alimentacion una fuente de objetos y un transportador intermedio dispuesto entre la fuente de objetos y la superficie
de transporte. Las alimentaciones se pueden controlar independientemente una de otra, y las fuentes de objetos y los
transportadores intermedios de una alimentacién se pueden controlar ventajosamente también en forma individualiza-
da, es decir que se pueden conmutar sustancialmente a activos/pasivos. El transportador principal es, por ejemplo, una
cinta transportadora y los transportadores intermedios son, por ejemplo, también cintas transportadoras, en particular
pares de cintas transportadores que funcionan en sentidos contrarios o pares de medios de transportes semejantes, entre
los cuales se transportan aprisionadas las formaciones imbricadas. Las entradas de los transportadores intermedios que
quedan alejadas del transportador principal estdn provistas ventajosamente de un equipamiento universal tal que sea
posible el acoplamiento de diferentes fuentes de objetos (arrimador, estacién de bobinado, alimentacién en linea des-
cansando en forma suelta sobre una cinta transportadora o bien por medio de mordazas individualmente transportadas,
de modo que los objetos puedan ser depositados delante de la entrada en el transportador intermedio).

Los transportadores intermedios desembocan de manera ventajosa en el transportador principal en direccién obli-
cua desde arriba y con la misma orientacién que dicho transportador principal y son hechos funcionar para la depo-
sicidn de las formaciones imbricadas, por ejemplo, con una velocidad que sea sustancialmente igual que la velocidad
del transportador principal, de tal manera que la distancia de imbricacién de la formacién imbricada a entregar sea
sustancialmente igual a la distancia de imbricacion del flujo imbricado producido sobre la superficie de transporte del
transportador principal.

El transportador principal es hecho funcionar ventajosamente con una velocidad constante. La entrega de las for-
maciones imbricadas puede realizarse entonces a intervalos fijos de modo que las formaciones imbricadas depositadas
en cada sitio de alimentacién formen sobre la superficie de transporte del transportador principal unas secciones de
flujo imbricado sustancialmente separadas una de otra. Por otro lado, la deposicidn en sitios de alimentacién conse-
cutivos puede estar adaptada también a las longitudes de las formaciones imbricadas previamente depositadas de tal
manera que las formaciones imbricadas depositadas en sitios de alimentacidn consecutivos formen sobre la superficie
de transporte del transportador principal una seccién de flujo imbricado coherente en la que, por tanto, se solapen
mutuamente las formaciones imbricadas depositadas por medio de alimentaciones consecutivas. Cuando un flujo im-
bricado establecido de esta manera es alimentado aguas abajo a un conducto de apilamiento, es ventajoso generar
entre pilas previamente formadas sobre el transportador principal como una respectiva pluralidad de secciones de flujo
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imbricado o como una seccién de flujo imbricado coherente unos huecos que permitan una expulsién de las pilas sin
intervenir en la alimentacién. Cuando el flujo a establecer es alimentado a un lugar de apilamiento, es posible también
hacer que el transportador principal funcione intermitentemente (funcionamiento de arranque-parada), es decir que
se pare dicho transportador durante la deposicion de las formaciones imbricadas. En tal caso, no se origina sobre la
superficie de transporte del transportador principal un flujo imbricado constituido por secciones de flujo imbricado,
sino un flujo de apilamiento constituido por pilas parciales, en el que las pilas parciales pueden solaparse una a otra o
estan dispuestas una tras otra.

El procedimiento y el dispositivo segiin la invencién son adecuados especialmente para el establecimiento de un
flujo de alimentacién para la confeccién de paquetes de productos impresos, conteniendo cada paquete productos
impresos de diferentes tipos. La seleccion de los tipos de productos impresos y el nimero de productos impresos por
tipo en cada paquete pueden ser aqui iguales o bien pueden ser diferentes dentro de limites prefijados. Sin embargo,
es posible también de la misma manera segtin la invencién confeccionar paquetes que contengan cada uno solamente
un producto de los diferentes tipos de productos impresos.

Se describen con detalle el procedimiento y el dispositivo segin la invencién haciendo referencia a las figuras
siguientes. Muestran en éstas:

La figura 1, el principio del procedimiento segin la invencién con ayuda de un dispositivo representado de manera
muy esquematica segtn la invencion;

Las figuras 2 y 3, dos esquemas de control a titulo de ejemplo para el dispositivo segin la figura 1;

Las figuras 4 y 5, dos formas de realizacidn a titulo de ejemplo de transportadores intermedios para el dispositivo
segun la invencién; y

La figura 6, una instalacion para confeccionar paquetes de productos impresos en la que se utilizan el procedimiento
y el dispositivo segtn la invencidn.

La figura 1 muestra de una manera muy esquemdtica una primera forma de realizacién dada a titulo de ejemplo
del procedimiento segun la invencidén. El dispositivo empleado para la puesta en préctica del procedimiento presenta
un transportador principal 21 con una superficie de transporte 22 (representada esquemdticamente como linea de
trazos y puntos) y tres alimentaciones 23.1, 23.2 y 23.3, presentando cada una de las alimentaciones un transportador
intermedio 24 (representado esquemdticamente como linea de trazos y puntos) y una fuente 25 de objetos (representada
esquemadticamente como una pila). Mediante la alimentacién 23.1 se deposita un tipo A de objetos planos sobre la
superficie de transporte 22, mediante la alimentacién 23.2 se deposita un tipo B y mediante la alimentacién 23.3 se
deposita un tipo C.

Los objetos de los tres tipos A, B y C de objetos se han diferenciado entre ellos en la figura 1 por medio de rayados
diferentes, pero todos se han representado con el mismo tamafio. Sin embargo, los tipos de objetos manipulables
con el procedimiento segilin la invencién no estdn sometidos a ninguna de estas condiciones, es decir que pueden
presentar espesores y formatos muy diferentes o bien pueden ser todos del mismo tamafio. Asimismo, no existe para
el procedimiento segtin la invencidén ninguna condicién previa referente a que las distancias de imbricacién D en el
flujo a establecer o en las formaciones imbricadas 26.1, 26.2, 26.3 proporcionadas en los transportadores intermedios
24 sean todas iguales, tal como se representa en la figura 1.

El flujo a establecer en el procedimiento segin la figura 1 puede presentar, por ejemplo, secciones de flujo im-
bricado coherentes 27 que contengan cada una de ellas dos objetos del tipo A, cuatro objetos del tipo B y un objeto
del tipo C. Por tanto, las formaciones imbricadas 26.1, 26.2 y 26.3 proporcionadas en los transportadores intermedios
24 deberan depositarse solapandose una a otra. Asimismo, entre las secciones de flujo imbricado 27 deberan dejarse
unos huecos 28 que correspondan a tres objetos depositados. Por tanto, un ciclo de deposicién ha de comprender diez
intervalos (para siete objetos y el hueco 28). El transportador principal 21 recorre en cada intervalo un trayecto que
corresponde a la distancia de imbricacién D. En la figura 1 se han indicado los intervalos y los ciclos Z; como trayectos
de transporte. Los transportadores intermedios 24, siempre que estén activos, recorren en cada intervalo un trayecto
que corresponde a la distancia de imbricacién de la formacién imbricada a proporcionar (para la figura 1 = D).

Como ya se ha mencionado mads arriba, se tiene que, segun la figura 1, el transportador principal y los transpor-
tadores intermedios se hacen funcionar con la misma velocidad. Sin embargo, esto no es absolutamente necesario.
Es posible sin mayores dificultades hacer que los transportadores intermedios funcionen con otras velocidades que
el transportador principal y con velocidades diferentes entre ellas y ajustar de manera correspondiente las distancias
de imbricacién en las formaciones imbricadas proporcionadas. No existe tampoco para el procedimiento segtin la in-
vencidén ninguna condicién previa referente a que las distancias de imbricacidn sean iguales en todas las formaciones
imbricadas depositadas sobre el transportador principal.

Como ya se ha descrito més arriba, las fuentes 25 de objetos y los transportadores intermedios 24 de las distintas
alimentaciones 23.1, 23.2 y 23.3 pueden ser controlados ventajosamente de forma individualizada, tal como se ha
representado en la figura 1 de manera muy esquematica con las seis unidades de control y las correspondientes lineas
de datos (representadas con lineas de trazos). Cada par de unidades de control lleva asociada una alimentacién y se
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ha designado de manera correspondiente con 23.1°, 23.2° y 23.3’. Cada par presenta una unidad 25’ que controla la
fuente de objetos y una unidad 24’ que controla el transportador intermedio. Por supuesto, las unidades de control no
necesitan ser unidades de hardware.

Cuando las formaciones imbricadas proporcionadas en un transportador intermedio no estan espaciadas una de otra,
es decir, cuando se presenta en este transportador intermedio un flujo imbricado continuo desde el cual se deposita
una seccién por fase de actividad, no es necesario que la fuente de objetos y el transportador intermedio puedan ser
activados independientemente una de otro.

La figura 2 muestra un esquema de control para la forma de realizacién del procedimiento segin la invencién tal
como éste se ha representado sustancialmente en la figura 1. En el eje de abscisas (eje de tiempo) se han numerado
correlativamente los intervalos y se han registrado los ciclos Z; como unidades de tiempo y en el eje de ordenadas
se han registrados los estados (a = activo, p = pasivo) de los distintos componentes (en linea continua: transportador
principal o transportador intermedio, en lineas de trazos: fuente de objetos).

El transportador principal 21 es permanentemente activo. En la alimentacién 23.1, en cuyo transportador interme-
dio 24 se proporcionan formaciones imbricadas 26.1 mutuamente espaciadas, constituidas por dos objetos del tipo A
cada una de ellas, son activos el respectivo transportador intermedio 24 y la respectiva fuente 25 de objetos para la
deposicién o habilitacién de una formacion imbricada 26.1 en los intervalos 1 y 2 de cada ciclo Zr. El transportador
intermedio es activo solamente en una serie de intervalos subsiguiente (segun la figura 1: intervalos 3 y 4), en los
cuales se establece una distancia 29 entre formaciones imbricadas proporcionadas 26.1. En los restantes intervalos de
cada ciclo Zr el transportador intermedio 24 y la fuente 25 de objetos de la alimentacion 23.1 son pasivos.

De la misma manera, en la alimentacion 23.2 son activos el transportador intermedio y la fuente de objetos en
los intervalos 3 a 6 (deposicion y habilitacién) y solamente es activo el transportador intermedio en los intervalos 7
y 8 (distancia 29), mientras que ambos son pasivos en los intervalos restantes. En la alimentacion 23.3 son activos el
transportador intermedio y la fuente de objetos en los intervalos 7 (deposicién o habilitacién) y solamente es activo
el transportador intermedio en los intervalos 8 y 9 (distancia 29), mientras que ambos son pasivos en los intervalos
restantes.

La sincronizacién de la deposicién y la habilitacion ha de adaptarse a la longitud del transportador intermedio, es
decir, al nimero de formaciones imbricadas habilitadas que tienen sitio en el transportador intermedio. En la figura
2 la deposicion y la habilitacion (fase activa del transportador intermedio y de la fuente de objetos) comienzan al
mismo tiempo en todas las alimentaciones. Esto no ocurre en la figura 1, en donde las mismas longitudes de los
tres transportadores intermedios y las distancias 29 iguales en todos los transportadores intermedios ocasionan, en el
caso de longitudes diferentes de las formaciones imbricadas 26.1, 26.2, 26.3, desfases diferentes entre deposicion y
habilitacién. Las distancias 29 (en intervalos) entre formaciones imbricadas habilitadas han de elegirse eventualmente
con diferente magnitud en los diferentes transportadores intermedios, especialmente en el caso de la manipulacién de
tipos de objetos cuya extension en la direccion de transporte es diferente. Es posible también mantener igual la carrera
de todos los transportadores intermedios y mantenerla constante con independencia del nimero de objetos a depositar
en un paso de deposicion, de tal manera que la suma de los intervalos que estdn disponibles para la deposiciéon y la
distancia sea constante.

Las distancias de imbricacién D pueden ser también diferentes en las formaciones imbricadas 26.1, 26.2 y 26.3 de
los distintos transportadores intermedios 23.1, 23.2 y 23.3 y, por consiguiente, en el flujo imbricado establecido sobre
el transportador principal 21.

Puede apreciarse en la figura 2 que para la produccién de secciones de flujo imbricado 27 compuestas de manera
individualmente diferente sobre el transportador principal, es decir, de secciones de flujo imbricado que presentan
nimeros diferentes de cada uno de los tipos A, B y C de objetos, tienen que ser de diferente longitud los ciclos Zr o
los huecos 28. Las distintas alimentaciones 23.1, 23.2, 23.3 y en las alimentaciones cada uno de los transportadores
intermedios 24 y la fuente 25 de objetos han de controlarse entonces de conformidad con el nimero de objetos a
entregar o a habilitar en cada ciclo, lo que eventualmente puede resultar complicado.

La figura 3 muestra otro esquema de control para un dispositivo como el que se ha representado en la figura 1 de
manera muy esquemadtica, siendo, seglin este esquema de control, significativamente mds sencillo producir, sobre el
transportador principal 21, secciones de flujo imbricado 27 o grupos de secciones de flujo imbricado compuestas de
manera individualmente diferente y dotadas de diferente longitud.

Seglin este esquema de control, se han reservado intervalos de entrega para cada alimentacién 23.1, 23.2 y 23.3
(por ejemplo, 23.1: intervalos 1 a 4; 23.2: intervalos 5 a 10; 23.3: intervalos 11 a 13; hueco 28: intervalos 14 a 16),
correspondiendo el nimero de estos intervalos reservados a una formacién imbricada 26 lo mas grande posible que ha
de depositarse (por ejemplo, 23.1: un maximo de cuatro objetos; 23.2: un maximo de seis objetos; 23.3: un maximo
de tres objetos). Cuando en todas las alimentaciones se tienen que depositar estas formaciones imbricadas maximas,
se originan en el transportador principal unas secciones de flujo imbricado coherentes 27. Cuando se depositan forma-
ciones imbricadas mas pequeiias, se originan huecos entre las formaciones imbricadas depositadas.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2319420 T3

Para el ciclo Z; representado en la figura 3 se cumple, por ejemplo: alimentacién 23.1: depositar un maximo de
cuatro objetos, habilitar tres objetos; alimentacién 23.2: depositar un méaximo de seis objetos, habilitar seis objetos;
alimentacion 23.3: depositar un maximo de tres objetos, habilitar un objeto. El nimero de objetos que contienen las
formaciones imbricadas depositadas en el ciclo representado depende del niimero de objetos que se hayan habilitado
en ciclos anteriores correspondientes. El hecho de que las formaciones imbricadas habilitadas en el ciclo ilustrado
se depositen en el siguiente ciclo o en un ciclo posterior depende de la longitud de los diferentes transportadores
intermedios o del nimero de formaciones imbricadas separadas que encuentran sitio en ellos.

Las figuras 4 y 5 muestran dos ejemplos de alimentaciones 23 que pueden aplicarse en el dispositivo segin la
invencién y que estan equipadas cada una de ellas con una fuente 25 de objetos y un transportador intermedio 24. En
la figura 4 la fuente 25 de objetos es una pila a desmontar desde abajo, tal como ocurre en el caso de un arrimador,
y el transportador intermedio es un bucle de transporte retorcido en si conocido que estd materializado, por ejemplo,
con una via estacionaria interior de rodillos que giran libremente y, por fuera, con una cinta accionada a rotacién y
presionada eldsticamente contra los rodillos. Las formaciones imbricadas preparadas se transportan aprisionadas entre
los rodillos y la cinta. Una alimentacién con un transportador intermedio configurado como un bucle de transporte
retorcido es adecuada especialmente para condiciones de espacio restringido y es muy adecuada para un suministro
manual con objetos, pudiendo una persona de servicio atender muy cémodamente a varias alimentaciones.

La fuente 25 de objetos segun la figura 5 es un arrimador dispuesto por encima del transportador principal 21 y el
transportador intermedio 24 estd materializado como un par de cintas transportadoras que discurren en direccion sus-
tancialmente rectilinea y que son accionadas en sentidos contrarios, siendo las dos cintas transportadoras presionadas
elasticamente una contra otra y transportdndose los objetos en forma aprisionada entre ellas.

La figura 6 muestra una instalacion para producir paquetes de productos impresos, en donde cada paquete puede
presentar productos impresos de tres tipos diferentes A, B y C. En la instalacién se genera un flujo en el que se
transportan los objetos en secciones de flujo imbricado 27, estando preformada en cada seccidn de flujo imbricado una
pila o un paquete. Este flujo es conducido a un dispositivo de apilamiento 30 en el que se confecciona una pila 31 por
parte de cada seccidn de flujo imbricado 27. Las pilas son conducidas después a un dispositivo de enflejado 32 en el
que se enfleja cada pila y se la convierte asi en un paquete 33.

Como ya se ha descrito en relacién con la figura 1, para el establecimiento del flujo se utilizan un transportador
principal 21 y tres alimentaciones 23.1, 23.2 y 23.3 que se controlan, por ejemplo, segin la figura 2. Las alimentaciones
presentan fuentes de productos impresos, no representadas en la figura 6, y transportadores intermedios 24 segtn la
figura 4. El transportador principal 21 estd materializado en forma de una cinta transportadora.

Cuando los tipos A, B y C de productos impresos presentan formatos diferentes, es ventajoso, como se representa
en la figura 6, asociar la alimentacién 23.1 més alejada del dispositivo de apilamiento 30 a los productos impresos de
mayor tamafio y asociar la alimentacién 23.3 dispuesta mas proxima al dispositivo de apilamiento 30 a los productos
impresos mds pequefios. Resulta asi posible confeccionar pilas estables a pesar de los formatos diferentes. Se aprecia
que es posible, sin problemas, construir también con la disposicién representada en la figura 6 unas pilas o paquetes
mixtos en los que una parte de los objetos planos sean productos impresos y que ademds contengan, por ejemplo, Cds
en envolturas correspondientes u otros objetos planos. Se puede apreciar también en la figura 6 la sencillez con la que
puede ampliarse la disposicién mediante alimentaciones adicionales.

En lugar del dispositivo de apilamiento representado en la figura 6, las secciones de flujo imbricado que se trans-
portan sobre el transportador principal aguas abajo de la dltima alimentacién 23.3 pueden ser enchufadas también
una sobre otra durante este transporte para formar una pila. Es necesario para ello que las formaciones imbricadas
depositadas por las distintas alimentaciones se solapen una a otra. Un dispositivo que es adecuado para esta operacion
de enchufado se encuentra descrito, por ejemplo, en la publicacién DE-19533086 (o US-5733099).
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para establecer un flujo de objetos planos de diferentes tipos (A, B, D) de objetos, en el que se
depositan objetos sobre una superficie de transporte (22) con una pluralidad de alimentaciones (23.1, 23.2, 23.3) que
estan asociadas cada una de ellas a un tipo (A, B, C) de objeto, caracterizado porque el flujo presenta formaciones
imbricadas sucesivamente dispuestas (26.1, 26.2, 26.3) a base de objetos del mismo tipo de objeto, presentando las
formaciones imbricadas al menos en parte nimeros diferentes de objetos, porque las formaciones imbricadas (26.1,
26.2, 26.3), que comprenden cada una de ellas al menos un objeto, son habilitadas en transportadores intermedios
(24) de las alimentaciones y porque las formaciones imbricadas habilitadas (26.1, 26.2, 26.3) se depositan cada una de
ellas como un todo sobre la superficie de transporte (22), para lo cual se controlan los transportador intermedios (24)
independientemente uno de otro.

2. Procedimiento segun la reivindicacién 1, caracterizado porque se habilitan las formaciones imbricadas (26.1,
26.2, 26.3) en el transportador intermedio (24), alimentdndose objetos de una fuente (25) de objetos a una entrada del
transportador intermedio (24) y depositindose mds tarde sobre la superficie de transporte (22) objetos provenientes de
una salida del transportador intermedio (24).

3. Procedimiento segtin cualquiera de las reivindicaciones 1 6 2, caracterizado porque las formaciones imbricadas
(26.1, 26.2, 26.3) sucesivamente habilitadas en el transportador intermedio (24) estdn espaciadas una de otra.

4. Procedimiento segtin cualquiera de las reivindicaciones 2 6 3, caracterizado porque el transportador intermedio
(24) se conmuta a activo para la deposicion y la habilitacién y la fuente (25) de objetos se conmuta a activa para la
habilitacion.

5. Procedimiento segin cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque se controlan las alimenta-
ciones (23.1,23.2, 23.3) de tal manera que las formaciones imbricadas (26.1, 26.2, 26.3) depositadas en alimentaciones
consecutivas (23.1,23.2,23.3) se solapen sobre la superficie de transporte (22) y formen una seccién de flujo imbricado
7.

6. Procedimiento segun la reivindicacién 5, caracterizado porque todas las secciones de flujo imbricado (27)
presentan una composicién idéntica.

7. Procedimiento segtin cualquiera de las reivindicaciones 5 6 6, caracterizado porque en el flujo establecido se
generan huecos (28) entre secciones de flujo imbricado consecutivas (27).

8. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado porque en un ciclo (Zr) se puede
depositar una formacién imbricada (26.1, 26.2, 26.3) por parte de cada alimentacion y porque en cada ciclo (Zr) se
reserva una pluralidad de intervalos para la deposicion por parte de cada alimentacién (23.1, 23.2, 23.3).

9. Procedimiento segun la reivindicacion 8, caracterizado porque en cada ciclo (Zr) se reservan intervalos para
un hueco (28) en el flujo que se ha de producir.

10. Procedimiento segtn la reivindicacién 8 6 9, caracterizado porque se depositan consecutivamente formaciones
imbricadas (26.1, 26.2, 26.3) de tamafios diferentes por parte de al menos una alimentacién (23.1, 23.2, 23.3).

11. Dispositivo para establecer un flujo de objetos planos de diferentes tipos (A, B, C) de objetos, en el que estd
prevista para cada tipo (A, B, C) de objeto una alimentacion (23.1, 23.2, 23.3) con la que se pueden depositar objetos
sobre una superficie de transporte (22) de un transportador principal (21), caracterizado porque las alimentaciones
(23.1, 23.2, 23.3) presentan cada una de ellas una fuente (25) de objetos y un transportador intermedio (24), y porque,
para la habilitacién y deposicidn de formaciones imbricadas que presentan nimeros diferentes de objetos, los transpor-
tadores intermedios de las distintas alimentaciones pueden ser accionados en funcién del tamafio de las formaciones
imbricadas y con sujecion a controles independientes uno de otro.

12. Dispositivo segtn la reivindicacién 11, caracterizado porque en al menos una parte de las alimentaciones la
fuente (25) de objetos y el transportador intermedio (24) pueden ser accionados y controlados independientemente
una de otro.

13. Dispositivo segtn la reivindicacién 11 6 12, caracterizado porque los transportadores intermedios (24) pueden
ser conmutados a activo/pasivo independientemente uno de otro.

14. Dispositivo segtin cualquiera de las reivindicaciones 11 a 13, caracterizado porque los transportadores inter-
medios (24) presentan cada uno dos medios de transporte que son presionados eldsticamente uno contra otro.

15. Dispositivo segun la reivindicacién 14, caracterizado porque los dos medios de transporte de cada transporta-
dor intermedio presentan dos cintas transportadoras accionadas en sentidos contrarios o una cinta transportadora que
coopera con una via de rodillos pasiva.
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16. Uso del procedimiento segtin cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10 o de un dispositivo segtin cualquiera de
las reivindicaciones 11 a 15 para el establecimiento de un flujo de alimentacién de productos impresos a un dispositivo
de apilamiento.
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