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ES 2303202 T3

DESCRIPCION

Dispositivo y procedimiento para transferir articulos en hoja.
La presente invencidn tiene por objeto unos dispositivos de transferencia de articulos en hoja.

De forma mds precisa, la presente invencion se refiere a un dispositivo para transferir grupos de articulos en hoja
de una primera a una segunda drea, disponiéndose estos articulos dentro de la primera area segin una hilera o fila,
rebasando algunos articulos de la hilera sobre un mismo lado de esta dltima, de tal suerte que se delimitan entre los
articulos rebasantes unos grupos de articulos.

Un dispositivo de este tipo se sitda, por ejemplo, entre dos estaciones de una linea de produccién de articulos en
hoja, por ejemplo, una estacioén de fabricacién y una estacién de acondicionamiento.

Los articulos en hoja son, por ejemplo, producidos mediante recortes, plegados y/o encolados a partir de un material
en hoja tal como papel o andlogo. Se trata, por ejemplo, de tarjetas o de sobres.

Ya existen unos dispositivos de transferencia, pero hasta ahora, las velocidades de transferencia obtenidas eran
muy bajas y no permitian alcanzar los rendimientos deseados.

Ademds, en el caso de estos dispositivos, no es facil transferir unos pequefios grupos de articulos. Por ejemplo, no
existe dispositivo de transferencia capaz de formar y transferir grupos de 20 articulos, tales como sobres postales.

En general, los dispositivos conocidos son semiautomaticos, es decir, necesitan un operador para formar unos sub-
paquetes de articulos a partir de paquetes suministrados por una maquina en la primera area. Ademas, los operadores
deben transferir por su parte los paquetes hacia la estacion de transferencia.

De manera general, la fase de transferencia no se realiza rdpidamente y limita el rendimiento de la linea de pro-
duccién.

Se conoce igualmente el documento WO 95/32139, que describe un dispositivo para separar un grupo de articulos
desde una hilera o fila de articulos.

Este dispositivo comprende unos medios para asir un articulo rebasante, que forma un limite para este grupo que
se va a transferir, unos medios para apartar dicho articulo rebasante de manera a aislar dicho grupo de la hilera o fila y
unos medios para transferir dicho grupo aislado a la segunda area.

El articulo rebasante se toma por intermedio de una pinza formada por dos brazos articulados.

El asimiento por pinza presenta el inconveniente de no presentar la rapidez y la precisién necesarias para la trans-
ferencia de articulos con gran cadencia.

La presente invencién propone remediar estos inconvenientes.

Este objetivo se logra gracias al hecho de que los medios para asir un articulo rebasante comprenden, al menos, una
cabeza de aspiracion apta para crear una fuerza de aspiracién para placar contra ella una zona del articulo rebasante.

En general, los articulos se disponen verticalmente dentro de la hilera o fila, los unos contra los otros.
Sin embargo, resulta igualmente posible que los articulos de la hilera o fila se inclinen sensiblemente con respecto
a la vertical, por ejemplo, en el caso en que los articulos presenten en una de sus caras un sobre espesor, que determina

una deformacion de la hilera o fila.

De preferencia, la primera y la segunda drea corresponden respectivamente a la salida de una maquina para fabricar
articulos en hojas o pliegos y a la entrada de un dispositivo de acondicionamiento de grupos de articulos en hoja.

Se comprende que, segtn la invencidn, el aislamiento de un grupo de la hilera o fila se hace en dos tiempos:
en primer lugar el asimiento o toma de un articulo rebasante permite seleccionar el grupo a transferir, después la
separacion del articulo rebasante permite aislar el grupo a transferir de los otros articulos de la hilera o fila.

La separacién del articulo rebasante consiste en particular en establecer entre este articulo y un articulo adyacente
un espacio, que tiene una dimensién no como ninguna en la direccién longitudinal de la hilera.

El hecho de aislar el grupo de articulos del resto de 1a hilera o fila antes de transferirlo hacia la segunda drea presenta
la ventaja de asegurar que los medios de transferencia desplazaran exactamente el nimero deseado de articulos.

De esta manera se evitan taponados o rellenados de articulos y, por consiguiente, se mejoran la calidad y la rapidez
de la transferencia, dicho de otro modo, el rendimiento de la linea de produccién.
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Ademds, con el dispositivo segtn la invencidn, son realizables todos los espesores de grupo.

Un interés de prever, al menos, una cabeza de aspiracion reside en la rapidez del mando de ésta, que permite agarrar
o soltar muy rdpidamente un articulo rebasante.

En fin, otra ventaja de la utilizacién de una cabeza de aspiracion es que se puede agarrar o soltar un articulo
rebasarte sin tener que desplazar los medios de asimiento.

Ventajosamente, el sistema de transferencia es apto para transferir a la segunda drea un grupo de extremo de la
hilera o fila, que se delimita entre el primer articulo de dicha hilera o fila y dicho articulo apartado, considerados a
partir de un extremo libre de la hilera o fila.

Un interés reside en la facilidad de aislar el grupo de sobres, que se sitiian en el extremo libre de la hilera o fila.

De manera ventajosa, el dispositivo comporta un tope para mantener el grupo a transferir el grupo a transferir en
un extremo de dicho grupo opuesto al articulo rebasante.

Con preferencia, el tope comprende dos placas separadas, pero también puede estar formado de una sola pieza.
Gracias al tope, los articulos permanecen en posicién vertical.

De manera ventajosa, el dispositivo comporta dos cabezas de aspiracion espaciadas para asir el articulo rebasante
en dos zonas distintas.

Con preferencia, las cabezas de aspiracién se sitian de un mismo lado con respecto al borde rebasante de un
articulo rebasante, pero, sin embargo, de pueden colocar de una y otra parte de un articulo rebasante.

Con preferencia, los circuitos neumdticos que alimentan las cabezas de aspiracion, son independientes. Sin embar-
g0, las cabezas también se pueden conectar conjuntamente al mismo circuito neumatico.

La independencia de los circuitos neumdticos de las cabezas de aspiracion permite evitar que sufran una averia
simultdneamente.

De manera ventajosa, al menos una cabeza de aspiracion es regulable en posicion en el sentido de la longitud de la
hilera o fila para adaptarse al espesor de un grupo.

Con preferencia, las cabezas de aspiracion se pueden montar sobre el tope de manera a ser movible en translacion
en el sentido de la longitud de la hilera.

Esto permite el reglaje del espaciamiento entre el tope y el extremo de la cabeza de aspiracion, contra la cual viene
a placarse el articulo rebasante, y, por ende, resulta posible adaptar los medios para aislar un grupo al espesor de este
grupo, es decir, al nimero de articulos, que constituyen el grupo.

En el caso en que los articulos de la hilera o fila estdn inclinados con respecto a la vertical, es posible regular se-
paradamente este espaciamiento para cada cabeza de aspiracién de manera a adaptarlo a la inclinacién de los articulos
rebasantes de la hilera o fila.

De manera ventajosa, los medios para transferir el grupo aislado comprenden, al menos, un empujador apto para
empujar el grupo aislado fuera de la hilera o fila.

Con preferencia, el dispositivo comprende un tinico empujador, sin embargo, también es imaginable utilizar varios
pulsadores, que funcionan alternativamente.

De manera ventajosa, el pulsador, es movible en translacion.
Con preferencia, la direccion de la translacion es ortogonal a la direccidn de avance de la hilera o fila de articulos.

De manera ventajosa, los medios para apartar el articulo rebasante son aptos para separar dicho articulo del grupo
que delimita.

De manera ventajosa, los medios para apartar el articulo rebasante son solidarios del empujador.
Un interés es poder apartar el articulo durante toda la fase de desplazamiento del empujador.

Otro interés es asociar varias funciones al empujador, lo que permite simplificar la estructura mecanica del dispo-
sitivo.

Con preferencia, el empujador lleva un dedo o leva de separacion.
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De manera ventajosa, el articulo rebasante que forma un limite del grupo a transferir, que no se transfiere con éste
ultimo, el dispositivo comporta unos medios de reposicionamiento, para reponer dicho articulo en la hilera o fila con
miras a la transferencia del grupo siguiente, que comporta este articulo.

Un interés reside en poder transferir todos los articulos de la hilera o fila, incluidos los articulos rebasantes.

Se comprende que los articulos rebosantes permiten temporalmente la delimitaciéon de un grupo. Una vez trans-
ferido un grupo, los articulos rebasantes se reposicionan con preferencia en la hilera o fila, para a continuacién ser
transferido con el grupo siguiente.

De manera ventajosa, los medios de reposicionamiento se desplazan con el empujador.

Con preferencia, los medios de reposicionamiento se fijan solidariamente al pulsador o empujador y pueden pre-
sentarse bajo la forma de un saliente situado sobre un lado del empujador.

Sin embargo, los medios de reposicionamiento se pueden accionar por unos medios de desplazamiento indepen-
dientes de los del empujador.

La invencién concierne igualmente a un procedimiento para transferir grupos de articulos en hoja de una primera
a una segunda drea, en el cual, con miras a la transferencia, los articulos se disponen dentro de la primera area segin
una hilera o fila al desplazar ciertos articulos para que rebasen sobre un mismo lado de la hilera o fila, de tal suerte que
se delimitan unos grupos de articulos entre los articulos rebasantes.

Ya existen unos procedimientos de transferencia y utilizan unos dispositivos, cuyos inconvenientes ya han sido
mencionados mds arriba.

Este objetivo se logra gracias al hecho de que, para transferir un grupo, de ase o toma un articulo rebasante, que
forma un limite para este grupo que se va a transferir, mediante una aspiracién en, al menos, una zona de este articulo,
se aparta dicho articulo rebasante de manera a aislar dicho grupo de la hilera o fila y se transfiere dicho grupo aislado
a la segunda drea. De manera ventajosa, se transfiere a la segunda drea un grupo de extremo de la hilera o fila, que estd
delimitado entre el primer articulo de dicha hilera o fila y dicho articulo apartado, considerados a partir de un extremo
libre de la hilera o fila.

La hilera o, fila comporta dos extremos: un primer extremo situado en salida de la maquina para fabricar articulos
y un segundo extremo opuesto, llamado extremo libre.

Con preferencia, se transfiere el dltimo grupo del extremo libre de la hilera o fila, es decir, el grupo delimitado
entre el articulo situado en el extremo libre de la hilera o fila y el primer articulo rebasante, considerado a partir del
extremo libre de la hilera o fila.

De manera ventajosa, se toma el articulo rebasante en dos zonas distintas de este articulo.

Con preferencia, las zonas distintas son las esquinas de la parte rebasante de un articulo rebasante.

De manera ventajosa, se transfiere el grupo aislado empujandolo fuera de la hilera o fila.

Con preferencia, cuando se empuja el grupo aislado, éste se desliza sobre la superficie de un bastidor o armazén
hacia la segunda érea.

Sin embargo, la parte del bastidor, sobre la cual descansa el grupo, podria acompafiar el desplazamiento del grupo
en el momento de su transferencia.

De manera ventajosa, antes de la transferencia del grupo, se aparta el articulo rebasante, que forma un limite para
este grupo.

Con preferencia, se toma un articulo rebasante en su parte que sobresale de la hilera o fila, y, para apartar dicho
articulo, se deforma éste en su parte central y, segtin la longitud de la hilera o fila, en el sentido que va alejandose del
grupo, de suerte que el articulo es apartado del grupo, al menos, en su parte central.

Sin embargo, también se puede apartar el articulo rebasante alejandolo del grupo, por ejemplo, desplazdndolo en
el sentido opuesto al del avance de la hilera o fila.

De manera ventajosa, se transfiere el grupo sin articulo rebasante, que forma un limite para este grupo y se sustituye
este articulo en la hilera o fila.
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Con preferencia, el articulo rebasante serd transferido con el grupo siguiente.

De manera ventajosa, se ase o toma un articulo rebasante, se aparta este articulo aunque permitiendo un desplaza-
miento del grupo, se transfiere el grupo y se repone el articulo rebasante en la hilera o fila.

Con preferencia, se suelta el articulo rebasante antes de reponerlo en la hilera o fila.

Con preferencia, se permite al grupo desplazarse en una direccion ortogonal a la direccién de avance de la hilera o
fila de articulos.

La invencion serd comprendida mejor y sus ventajas se evidenciardn mejor con la lectura de la subsiguiente des-
cripcién detallada de un modo de realizacién indicado a titulo de ejemplo no limitativo. La descripcion se refiere a los
dibujos anexos, en los cuales:

- la figura 1 es una vista en perspectiva del dispositivo segtin la invencién, que representa la fase de arranque de
una instalacién, que pone en accidn el procedimiento segun la invencion;

- la figura 2 es una vista en perspectiva del dispositivo segin la invencidn antes de la transferencia del grupo de
articulos;

- la figura 3 es una vista en perspectiva del dispositivo segiin la invencidn al principio de la transferencia del grupo
de articulos;

- la figura 4 es una vista en perspectiva del sistema de transferencia segtin la invencién durante el reposicionamiento
en la hilera o fila del articulo rebasante;

- la figura 5 es una vista en perspectiva desde arriba del dispositivo segtin la invencidn y que representa la fase final
de la transferencia de un grupo de articulos.

Refiriéndose a las figuras 1 a 5, se van a describir el dispositivo de transferencia de articulos en hoja y después
el procedimiento para transferir los articulos segin la invencién. Se considerard el caso particular, en el cual los
articulos en hojas son unos sobres postales, pero el mismo dispositivo y el mismo procedimiento se podran utilizar
pera transferir hojas o pliegos de papel o cualquier otro articulo en hoja.

La instalacién 10, que pone en accidn el procedimiento objeto de la invencion, forma parte de una linea de fabri-
cacion de sobres (no representada aqui) y, mas concretamente, la instalacion se sitda aguas abajo de una miquina 14
para fabricar los sobres y aguas arriba de una estacién de acondicionamiento (no representada aqui) de los grupos de
sobres producidos por la maquina 14.

En primer lugar se va a describir la estructura de la instalacién 10, que comporta el dispositivo segin la invencion.

Unos sobres 12 procedentes de la maquina 14 son llevados (por unos medios no representados aqui) hacia una
primera drea 16 de la instalacién disponiéndose verticalmente los unos contra los otros. La sucesion de sobres 12
forma una hilera o fila 18 de sobres verticales, que avanza sobre la superficie horizontal de un bastidor o armazén 19
en el sentido A segun la introduccién de los sobres siguientes.

Unos medios (situados en la maquina y no representados aqui) desplazan periddicamente algunos sobres de suerte
que sobresalen sobre un mismo lado de la hilera o fila 18. La longitud de rebasamiento es, con preferencia, prictica-
mente la misma para cada sobre rebasante 20, 20°, 20, 20™” ...

Se comprende que esto permite constituir unos grupos 22 de sobres, estando formado cada grupo de sobres entre
dos sobres rebasantes sucesivos 20, 20°.

Con preferencia, los grupos de sobres contienen el mismo nimero de sobres, por ejemplo, se pueden hacer grupos
de 20, 25, 50, 60, 100 o 120 sobres.

Como se ve en la figura 1, el extremo libre 24 de la hilera o fila 18 se mantiene mediante un tope formado por dos
placas rectangulares 26, 26’ situadas practicamente en un mismo plano y cuyas caras se orientan paralelamente a las
caras de los sobres.

Ademés, las dos placas estdn espaciadas la una de la otra en la direccién ortogonal a la superficie del bastidor o
armazoén 19, de suerte que se puede distinguir la placa inferior 26 de la placa superior 26’. El interés del espaciamiento
entre las dos placas serd detallado mds adelante.

Las dos placas 26, 26’ estan fijadas a dos brazos de soporte 28, 28’ solidarios de una barra o varilla 28”, que es
movible en translacién segin una direccion paralela a la del desplazamiento de la hilera o fila.

Se comprende que las dos placas 26, 26’ permiten mantener los sobres verticales en la hilera o fila y acompaifiar el
avance de la hilera o fila 18.
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Con preferencia, es el avance de la hilera o fila el que hace recular las placas 26, 26’ en el sentido A.

El dispositivo comporta igualmente un sistema de transferencia 30, que comprende unos medios 32, 32’ para asir
un sobre rebasante 20. Estos medios se presentan bajo la forma de dos cabezas de aspiracion 32, 32° montadas cada
una sobre un brazo 34 horizontal (resp. 34°).

Estos brazos estin espaciados el uno del otro y posicionados el uno por encima del otro de suerte que se pueden
definir un brazo inferior 34 y un brazo superior 34’.

El segundo extremo de una cabeza de aspiracién presenta una cara plana 38, 38’ orientada paralelamente a las
caras de los sobres y provisto de uno o varios orificios 40, 40’ unidos al circuito neumadtico de aspiracién 36.

Las cabezas de aspiracion estdn montadas en los extremos de los brazos 34, 34’, por ejemplo, sobre unas varillas o
barras regulables 35, 35’, de manera a poder regular la distancia entre un brazo y una cara de una cabeza de aspiracion.
El interés radica en poder adaptar el dispositivo al espesor de los grupos de sobres.

Los dos brazos 34, 34’ van fijos a un husillo (no representado aqui), que permite el desplazamiento en translacién
seglin la direccién de avance de la hilera o fila, en los dos sentidos. Es en posicion reculada que se hard la transferencia
hacia la estacion de acondicionamiento, como se vera mas adelante.

Asi pues, se comprende que las cabezas de aspiracion 32, 32’ y las placas 26, 26’ se pueden desplazar en la misma
direccion.

Por consiguiente, existe una configuracion, en la cual las dos placas 26, 26’ pueden ser llevadas en contacto y
solidarizadas con los brazos 34, 34’ por intermedio de imanes fijados a los brazos (no representados aqui) de suerte
que las placas y los brazos se desplazan conjuntamente.

En el caso de esta configuracién, llamada configuracién solidarizada, el brazo inferior 34 es solidario de la placa
inferior 26 y el brazo superior 34’ es solidario de la placa superior 26°.

Ademds, como se ve en la figura 4, el brazo inferior 34 y el brazo superior 34’ sobresalen de los extremos de las
placas 26, 26’, de suerte que, en configuracion solidarizada, las cabezas de aspiracién 32, 32’ se extienden perpendi-
cularmente con respecto a la superficie de las placas 26, 26’ y se disponen enfrente de la zona, que sobresale de los
sobres rebasantes.

Ademas, el dispositivo comporta un empujador 42, que se presenta bajo la forma de una barra o varilla alargada,
que se extiende horizontalmente en la direccion ortogonal a la direccién de avance de la hilero fila. El primer extremo
del empujador 42 va fijo a un brazo 44 de manera movible, de suerte que se puede regular la posicion del empujador
en un plano horizontal y segiin una direccién paralela a la direccién de avance.

Ademads, el brazo 44 es desplazable (por unos medios no representados aqui) en translacién en la direccién ortogo-
nal a la direccién de avance de la hilera o fila. Con preferencia, estos medios son unos husillos situados bajo el bastidor
19.

Asi pues, se comprende que esto permita adaptar la posicién del empujador 42 al espesor de los grupos de sobres.

El segundo extremo del empujador 42 comprende un tope 46, que forma un codo con el empujador 42, extendién-
dose en la direccion y el sentido del avance de la hilera o fila, como se puede ver en las figuras 1 a 3.

Ademds, la longitud del tope 46 puede ser regulable para adaptarse al espesor de los grupos de sobres.

Ademis, el segundo extremo del empujador comprende un dedo o leva 48, que se presenta bajo la forma de una
placa alargada y afilada o fina, la cual se extiende en la direccion de la barra o varilla 42 sobresaliendo de ésta.

Por consiguiente, se comprende que el dedo 48 y el tope 46 forman un dngulo practicamente recto, cuya union esta
situada en el extremo del empujador 42.

Ademis, el empujador comprende un saliente 49 situado, con preferencia sobre su lado lateral y cerca de su
segundo extremo.

En el momento del funcionamiento, el empujador se puede hallar en dos posiciones extremas: la posicion retrasada
o reculada representada en la figura 2 y la posicién avanzada representada en la figura 4.

En posicidn, reculada, el dedo 48 estd en una posicion de espera tal que el extremo del dedo estd poco mas 0 menos
en contacto del lado o costado lateral de la hilera o fila 18 de donde sobresalen los sobres rebosantes 20, 20°, 20” ....

En posicién avanzada el dedo 48 ha atravesado la hilera o fila 18 y se sitiia en la segunda drea entre dos placas
de guia 50, 50’ dispuestas verticalmente una frente a otra y que se extienden en la direccién de desplazamiento de la
varilla 42. Estas placas de guia delimitan la entrada de la estacién de acondicionamiento.
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En el caso de esta posicion, el saliente 49 estd en contacto del lado o costado lateral de la hilera o fila 18 de donde
sobresalen los sobres rebosantes. El interés de explica mds abajo.

Es de advertir que, en el caso de este dispositivo, los husillos estdn situados, con preferencia, bajo el bastidor o
armazon 19, que estd provisto de hendiduras 52, 52’ y 52” para permitir el desplazamiento de las placas 26, 26°, de
los brazos 34, 34’ y del brazo 44.

Ahora se va a detallar el principio de funcionamiento de la instalacion. En primer lugar el procedimiento de
transferencia comporta una fase de arranque representada en la figura 1.

En esta fase se pone en marcha la maquina para fabricar los sobres 12 y la hilera o fila 18 comienza a formarse
con los sobres rebosantes 20, 20°, 207, 20” (el procedimiento de desplazamiento periédico de los sobres se pone en
accion dentro de la maquina y no se describe aqui).

Se llevan las placas 26, 26’ en contacto del primer sobre salido de la miquina, de manera a mantener verticales los
sobres 12, que forman la hilera o fila.

Como se ha esquematizado en la figura 2, las placas 26, 26’ acompafian el avance de la hilera o fila en el sentido A
hacia el sistema de transferencia 30, hasta venir a fijarse a los brazos imantados 34, 34’.

Esta etapa constituye el fin de la fase de arranque o puesta en marcha.

A continuacién se accionan las cabezas de aspiracién 32, 32’ de suerte que la zona rebasante del sobre rebosante
20 viene a placarse contra la cara 38, 38’ de las cabezas de aspiracién.

Dicho de otro modo, gracias a la aspiracidn, se ase o toma el sobre rebasante 20, que forma un limite para el grupo
56, que se dispone a transferir.

En este caso se comprende que el grupo a transferir 56 se aisla entre las placas 26, 26’ y el sobre rebasante 20.

A continuacién el conjunto formado por las placas 26, 26’ y las cabezas de aspiracion 32, 32 recula o retrocede
de suerte que la parte central del sobre rebasante 20 entra en contacto con el dedo 48 (que estd en posicion de espera),
como se puede ver en la figura 2.

El dedo o leva 48 retiene la parte central del sobre rebasante 20 en el momento del retroceso del conjunto formado
por las placas 26, 26’ y los brazos 32, 32°,que arrastra en su retroceso las esquinas del sobre 20. As{ pues, esta tltima
se deforma en su parte central, que en este caso se aparta ligeramente del grupo que se va a transferir.

A continuacién, como estd esquematizado en la figura 3, se desplaza el empujador 42 desde su posicion retrocedida
hacia su posicién avanzada de suerte que el tope 46 empuja el grupo de sobres 56 fuera de la hilera o fila. Se comprende
que el dedo 48 se desplaza entre el dltimo sobre del grupo y el sobre rebasante apartado durante el desplazamiento del
grupo a transferir.

Es de advertir que el sobre rebasante 20 permanece placado contra las cabezas de aspiracién mientras que el grupo
se empuja fuera de la hilera o fila.

A continuacién, cuando el empujador 42 se acerca a su posicidn avanzada, el saliente 49 empuja el sobre rebasante
20 de manera a reposicionarlo en la fila, como se puede ver en la figura 4.

Con preferencia, se mantiene la aspiracion durante este reposicionamiento, sin embargo, también se puede parar la
aspiracién conectando los circuitos neumaticos al aire libre.

Cuando estd en posicién avanzada, representada en la figura 5, el grupo 56 se transfiere a la segunda area, el sobre
rebasante 20 es reposicionado en la hilera o fila y simultdneamente se avanza el conjunto formado por las cabezas 32,
32’ y las placas 26, 26’ de manera a asir el sobre rebasante 20’ siguiente, que forma un limite para el grupo siguiente
que se va a transferir. Esto es posible porque el empujador 42 se puede desplazar dentro del espacio preparado entre
las placas 26, 26’.

A continuacion se hace volver el empujador 42 en posicion retrocedida.

Después las cabezas de aspiracion y las placas retroceden con el nuevo grupo que se va a transferir, y el sobre 20’
es deformado por el dedo o leva 48.

Con preferencia, se va a desplazar el empujador 42 en el momento en que un nuevo grupo de sobres se extraerd
de la maquina y llevado en la hilera o fila. Mds exactamente, el desplazamiento se efectuara cuando sea detectado un
nuevo sobre rebasante en salida de maquina.

Se comprende que esto permita ventajosamente disponer de un nimero constante de sobres en la hilera o fila y
someter el dispositivo de transferencia a la introduccién de los sobres 12, es decir, a la velocidad de la maquina 14.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo para transferir grupos de articulos en hoja de una primera a una segunda 4rea, disponiéndose estos
articulos dentro de la primera drea seguiin una hilera o fila (18), sobresaliendo algunos articulos de la hilera o fila (18)
sobre un mismo lado de esta dltima, de tal suerte que se delimitan entre los articulos rebasantes (20, 20°, 207, 20””)
unos grupos de articulos, el dispositivo comporta, para transferir un grupo, un sistema de transferencia (30), el cual
comprende unos medios (32, 32°) para asir un articulo rebasante (20), que forma un limite para este grupo a transferir,
unos medios (48) para apartar dicho articulo rebasante (20) de manera a aislar dicho grupo de la hilera o fila (18) y
unos medios (42, 44, 45, 46) para transferir dicho grupo aislado a la segunda drea, caracterizandose el dispositivo
por el hecho de que los medios para asir un articulo rebasante (20) comprenden, al menos, una cabeza de aspiracién
(32, 32’) apta para crear una fuerza de aspiracién para placar contra ella una zona del articulo rebasante (20).

2. Dispositivo segtin la reivindicacion 1, caracterizado por el hecho de que el sistema de transferencia (30) es apto
para transferir a la segunda drea un grupo de extremo de la hilera o fila (18), que se delimita entre el primer articulo
de dicha hilera o fila (18) y dicho articulo apartado (20), considerados a partir de un extremo libre de la hilera o fila
(18).

3. Dispositivo segtn la reivindicacion 1 o 2, caracterizado por el hecho de que comporta un tope (26, 26’) para
mantener el grupo que se va a transferir (56), en un extremo de dicho grupo opuesto al articulo rebasante (20).

4. Dispositivo segtn la reivindicacién 3, caracterizado por el hecho de que comporta dos cabezas de aspiracién
(32, 32°) espaciadas para asir el articulo rebasante (20) en dos zonas distintas.

5. Dispositivo segiin una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por el hecho de que, al menos,
una cabeza de aspiracion (32, 32’) es regulable en posicién en el sentido de la longitud de la hilera o fila (18) para
adaptarse al espesor de un grupo.

6. Dispositivo segiin una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado por el hecho de que los medios
para transferir el grupo aislado comprenden un empujador (42) apto para empujar el grupo aislado fuera de la hilera o
fila (18).

7. Dispositivo segun la reivindicacién 6, caracterizado por el hecho de que el empujador (42) es movible en
translacion.

8. Dispositivo segun una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 7, caracterizado por el hecho de que los medios
para apartar el articulo rebasante (20) son aptos para separar dicho articulo (20) del grupo (56), que él delimita.

9. Dispositivo segin la reivindicacién 8, caracterizado por el hecho de que los medios (48) para apartar el articulo
rebasante (20) son solidarios del empujador (42).

10. Dispositivo segtn la reivindicacién 9, caracterizado por el hecho de que el empujador (42) lleva un dedo de
apartamiento (48).

11. Dispositivo segtin una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10, caracterizado por el hecho de que el articulo
rebasante (20), que forma un limite del grupo a transferir (56), no siendo transferido con este tltimo, el dispositivo
comporta unos medios (49) de reposicionamiento para volver a poner dicho articulo en la hilera o fila (18), con miras
de la transferencia del grupo siguiente, que comporta este articulo (20).

12. Dispositivo segun la reivindicacién 11, caracterizado por el hecho de que los medios de reposicionamiento
(49) se desplazan con el empujador (42).

13. Dispositivo segtin la reivindicacién 11 6 12, caracterizado por el hecho de que los medios de reposiciona-
miento comportan un resalto o saliente (49) sobre un lado del empujador (42).

14. Procedimiento para transferir grupos de articulos en hoja de una primera hacia una segunda 4rea, en el cual,
con miras a la transferencia, los articulos se disponen dentro de la primea drea segtin una hilera o fila (18) desplazando
algunos articulos (20, 20, 207, 20’) para que sobresalgan sobre un mismo lado de la hilera o fila (18) de tal suerte
que unos grupos de articulos se delimitan entre los articulos rebasantes (20, 20’, 207, 20’) y para transferir un grupo
(56), se toma un articulo rebasante (20), que forma un limite para este grupo (56) a transferir, se aparta dicho articulo
rebasante (20) de manera a aislar dicho grupo (56) de la hilera o fila (18) y se transfiere dicho grupo (56) aislado a
la segunda 4rea, caracterizado por el hecho de que se toma el articulo rebasante (20) mediante una aspiracion en, al
menos, una zona de este articulo.

15. Procedimiento segun la reivindicacién 14, caracterizado por el hecho de que se transfiere a la segunda drea un
grupo (56) de extremo o fin de la hilera o fila (18), que se delimita entre el primer articulo de dicha hilera o fila (18) y
dicho articulo apartado, considerados a partir de un extremo libre de la hilera o fila (18).



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2303202 T3

16. Procedimiento segtin la reivindicacion 14 6 15, caracterizado por el hecho de que se toma el articulo rebasante
(20) mediante una aspiracion en dos zonas distintas de este articulo.

17. Procedimiento segin una cualquiera de las reivindicaciones 14 a 16, caracterizado por el hecho de que se
transfiere el grupo (56) aislado empujandolo fuera de la hilera (18).

18. Procedimiento segin la reivindicacion 17, caracterizado por el hecho de que, antes de la transferencia del
grupo (56), se aparta el articulo rebasante (20), que forma un limite para este grupo (56).

19. Procedimiento segin una cualquiera de las reivindicaciones 14 a 18, caracterizado por el hecho de que se
transfiere el grupo (56) sin articulo rebasante (20), que forma un limite para este grupo (56) y se vuelve a colocar este
articulo en la hilera o fila (18).

20. Procedimiento seglin una cualquiera de las reivindicaciones 14 a 19, caracterizado por el hecho de que se toma
un articulo rebasante (20), se aparta este articulo aunque permitiendo un desplazamiento del grupo (56), se transfiere
el grupo (56) y se vuelve a colocar el articulo rebasante (20) en la hilera o fila (18).



ES 2303202 T3

LS

10



ES 2303202 T3

11



ES 2303202 T3

12



ES 2303202 T3

T

A

SY

KA

13



ES 2303202 T3

433
42 31 3, 33

14



	Primera Página
	Descripción
	Reivindicaciones
	Dibujos

