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Prezenta inventie se refera la un procedeu pentru transportarea produselor alimen-
tare ambalate automat si furnizate in linii de flux alaturate, si la un dispozitiv pentru transpor-
tarea acestor produse, de exemplu alimente si in special dulciuri.

Selectarea fluxului de articole ce provin de la postul de alimentare, pana la posturile
de lucru urmatoare, situate in aval in directia fluxului de articole, se pune relativ frecvent. De
exemplu, posturile de alimentare pot fi masini de impachetat in care produse cum ar fi:
gustari, biscuiti etc., impachetate in ambalaje flexibile (pachete in flux), sunt introduse in
grupe in cutiile respective. Urmatoarele posturi de lucru pot fi, de exemplu, masini de amba-
lat in care fiecare cutie este la randul ei introdusa in alt ambalaj, sub forma unui ambalaj
flexibil, de tipul pachet in flux.

Selectia acestui flux de articole creeaza o serie de probleme. Astfel, posturile de ali-
mentare (de exemplu, masini de impachetat) in mod normal, aprovizioneaza linia de
transport cu siruri paralele. Fiecare post de alimentare furnizeaza sirului respectiv un flux de
articole care, desi este in mare parte constant, nu este complet continuu, din diferite motive:
de exemplu, opririlor temporare ale postului de alimentare, datorate lipsei materialului de
impachetat, descarcarii articolelor defecte in amonte si in aval de postul de alimentare etc.

O alta problema consta in numarul posturilor de alimentare si deci al sirurilor paralele
ale fluxului de articole generate, care este in general diferit de numarul posturilor de lucru
aflat in aval. De exemplu, este posibil sa fie prevazute 10 posturi de lucru (de exemplu, 10
masini de impachetat) in avalul cdrora se afla doar doua sau patru masini de ambalat, din
care numai doua functioneaza continuu, in timp ce celelalte doua sunt utilizate doar cand
apar posibile intreruperi in functionarea primelor sau cand apar incidente in fluxul de articole
ce urmeaza sa fie impachetat.

Este cunoscut, in general, faptul ca depagirea problemelor mai sus mentionate se
face prin apelarea la agsa numita funciie de acumulare sau stocare, adica prin prevederea
unei anumite cantitati de articole intre iesirile posturilor de alimentare si intrarile posturilor
situate in aval, de unde articolele pot fi luate intr-un flux ordonat, ca sa fie trimise, intr-un ritm
regulat, la statiile de manipulare, situate in aval.

in intreprinderile moderne de impachetat cu viteze mari de prelucrare a articolelor
(cateva sute de bucati /min), viteza de deplasare a articolelor tinde sa fie foarte mare; orice
oprire sau reducere substantiald a acceleratiei se produce mai ales ca rezultat al impactului
cu articolele situate in aval, care poate genera prejudicii mari, in special articolelor fragile
moi, delicate si/sau articolelor care, atunci cand sunt impachetate, dovedesc rezistentd mare
la socuri. Practic, unul sau mai multe articole pot fi aruncate din cutie datorita ciocnirii de un
opritor. Cand se folosesc produse care nu sunt ambalate, ciocnirile pot da nastere la frag-
mente sau mici bucati care se pot impréastia pe podeaua intreprinderii.

Dezavantajele al acestor acumulari sau stocari de articole constau intr-o reducerea
substantiala a acceleratiei migcarii articolelor care se deplaseaza si, cu cat viteza de depla-
sare a articolelor este mai mare, cu atét este mai mare spatiul ocupat de zonele de
acumulare si stocare.

Problema tehnica pe care o rezolva inventia consta in uniformizarea fluxului de pro-
duse generate de un post de lucru, prin sincronizarea intre ele si prin alinierea produselor
in diferitele fluxuri, astfel incat acestea sa fie unul in dreptul celuilalt.

Aceasta problema este rezolvata printr-un procedeu si un dispozitiv pentru transpor-
tarea produselor alimentare ambalate automat si furnizate in linii de flux L1,...,.L10 alaturate,
procedeu in care, intr-o prima etapa, sunt formate randurile de produse care se deplaseaza
pe liniile de flux L1,...,L10, fiecare rand continand produsele aliniate pe directie transversala
directiei liniilor de flux L1,...,L10; Tn urmatoarea etapa, se realizeaza deplasarea produselor
din fiecare rand, unul spre altul, astfel incat sa formeze un rand compact, alcatuit din
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produse lipite intre ele i, intr-o ultima etapd, avand loc retragerea unui numar predeterminat
de produse din fiecare rand compact, aceasta retragere fiind efectuatd pe baza unei
translatii a unui numar predeterminat de produse, pe directia transversala directiei de
deplasare a sirurilor.

Dispozitivul pentru transportarea produselor alimentare furnizate in linii de flux con-
form procedeului, are in alcatuire o suprafatd deplasabild de alunecare, pe care ajung pro-
dusele furnizate de liniile de flux L1,...,L10, precum si cele ordonate pe randuri sub actiunea
mijloacelor de aliniere.

Avantajele pe care le aduce prezenta inventie constau in reducerea (chiar la o
bucata) numarului de produse care sunt retrase din cand in cand din dispozitiv pentru a
avansa spre postul de lucru G; permite o reglementare precisa a fluxului de produse spre
posturile de lucru G, ceea ce duce la reducerea sau chiar eliminarea practica a zonelor de
acumulare (stocare) in liniile de aprovizionare a acestor masini; realizarea unei economii de
spatiu in intreprindere; produsele ambalate automat sunt luate intr-un flux ordonat si trimise
intr-un ritm regulat |a statiile de manipulare, reducandu-se necesitatea unui ajutor din partea
posturilor auxiliare G pentru posturile de operare G, active; nu se mai creeaza acumulari sau
stocari de produse care reduc sau opresc acceleratia migcarii produselor care se depla-
seaza, iar produsele nu se mai fragmenteaza datorita ciocnirii intre ele.

{n cele ce urmeazi se prezinta un exemplu de realizare a inventiei, in legatura si cu
fig. 1+4, care reprezinta:

- fig. 1 - vedere de sus a unei intreprinderi, incluzand dispozitivul conform inventiei;

- fig. 2 - vedere in perspectiva a dispozitivului conform inventiei;

- fig. 3 - sectiune dupa un plan /! - I{l din fig. 2;

- fig. 4 - sectiune dupa un plan /V - 1V din fig. 2.

in fig. 1 este prezentat, in vedere generald de ansamblu, planul desfasurat al unei
intreprinderi pentru impachetarea automata a produselor alimentare ca, de exemplu: gustari,
bare de ciocolata, biscuiti sau grdmezi de biscuiti ambalati in ambalaje flexibile cunoscute
sub numele de "pachet in flux" si aranjati in grupe in containerele respective care pot fi cutii
de carton, paralelipipedice. Aceste cutii sunt introduse in posturile de alimentare M, in grupe
de cate 10.

Structura posturilor de alimentare M, alcatuite, in general, dintr-o prima masina de
ambalat a pachetului in flux, urmata de o masina de impachetat, propriu-zis3, dispuse in
cascada, sunt cunoscute din stadiul tehnicii. Este suficient de observat ¢4 posturile de ali-
mentare M furnizeaza respectivele articole impachetate pana la o linie de iesire L, alcituits,
in mod obignuit, dintr-un ansamblu de conveiere (de exemplu, conveiere cu lant sau curea)
care compun linia de flux; respectiva, a articolelor pentru fiecare post de alimentare M.

Practic, capatul liniei de iesire L (reprezentata in partea stanga a fig.2) este un
conveier ca, de exemplu, un conveier cu curea actionat de un motor in care produsele A se
deplaseaza pe liniile notate de la L1 la L10.

in ceea ce priveste conditile de deplasare a produselor A la capatul din aval al liniei
L, trebuie observat ca:

- dupa cum s-a aratat mai sus, produsele A sosesc pe niste cii paralele, fiecare cale
corespunzand unui flux de articole generate de respectivul post de lucru M:

- fiecare flux, desi este uniform, in general, nu este uniform in sensul absolut, adics
apar intreruperi in continuitate, datoritd unor factori diferiti, ca opriri temporare ale postului
de alimentare M, pentru schimbarea hartiei, descércarea articolelor etc.:

- produsele A, care sosesc pe diferitele {inii L1, L10, nu sunt sincronizate intre ele,
adica pozitia articolelor in diferitele fluxuri nu este aliniata astfel incat ele s fie unul in
dreptul celuilalt pe liniile L.
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Procedeul pentru transportarea produselor alimentare A ambalate automat si
furnizate in linii de flux L1...L.10, alaturate, consta din formarea randurilor de produse A, care
se deplaseaza pe liniile de flux L1...L10, fiecare continand produsele A aliniate pe directie
transversala directiei liniilor de flux L1...L10, dupa care are loc deplasarea produselor A din
fiecare rand, unul spre altul, astfel incat sa formeze un rand compact, alcatuit din produsele
A lipite intre ele, si retragerea unui numar predeterminat, n, de produse A, din fiecare rand
compact. Retragerea produselor este efectuata pe baza unei translatii a unui numar pre-
determinat, n, de produse, pe directia transversala directiei de deplasare a sirurilor.

Produsele A sunt astfel furnizate in flux, sincronizate perfect si fara intreruperi in
continuitate, spre posturile de manipulare G, situate in aval.

De exemplu, posturile G pot fi alcatuite din masini de ambalat pentru ambalarea
fiecarui produs A (si deci a fiecarei cutii) in ambalajul flexibil, respectiv in "pachetul in flux".

In fig. 1+4 sunt prezentate patru posturi de manipulare G, in aval, din care primele
doud, si anume cele situate spre stanga (fig.1), pot fi folosite ca posturi operative, care
functioneaza continuu, in timp ce celelalte doua, situate spre dreapta, sunt posturi de impa-
chetare auxiliare, pentru a functiona intermitent, atat ca sa inlocuiasca postul principal, care
este oprit temporar, cat si ca sd compenseze acumularile de produse, datorita interactiunii
cu operatiile normale ale intreprinderii.

In fiecare caz, atat alegerea numarului de posturi G, legate de numérul de posturi M,
cat si adoptarea unui amplasament de lucru cu posturile operative si posturile auxiliare si
pozitionarea relativa a acestor posturi pot fi considerati factori care, in general, nu au o
influenta asupra structurii dispozitivului 1, pentru transportarea produselor alimentare, si
reglementeaza furnizarea produselor A unuia din posturile G, situat in aval. Este evident ca
dupa acelasi procedeu se furnizeaza produsele A si celorlalte posturi G.

{n exemplul dat, dispozitivul 1 este astfel dispus, incat sa primeasca produsele A care
sosesc la capatul liniei L, aranjate cap la cap, astfel incat produsele A de pe dispozitivul 1
tind initial s& urmeze o cale de deplasare aliniata cu caile de deplasare ale liniilor L1... L10.
Acelasi dispozitiv 1 trebuie apoi sa transfere articolele A liniillor G, situate in aval printr-o
migcare (initial o reglare i apoi o translatie neta) intr-o directie in general transversala in
raport cu directiile de deplasare pe linia L si intrarea in dispozitivul 1.

Dispozitivul 1, pentru transportarea produselor alimentare A, furnizate in linii de flux,
consta in principal, dintr-o ptacd metalicd 2, in mod normal montata intr-o pozitie fixa pe o
carcasa gi care permite desfagurarea, in conditii normale de lucru, pe o directie orizontal3,
a operatiunilor.

Un conveier, alcatuit in acest exemplu de realizare din doud componente laterale,
actionate de motoare situate pe marginile mai lungi ale placii 2, actioneaza deasupra placii
2. Concret, fiecare din componentele conveierului este formata dintr-un lant 3 (sau un alt
element flexibil care este infagurat intr-un mod cunoscut, la capetele rolelor (situat la cape-
tele din amonte si aval ale placii 2, dar nereprezentat intre desen) cu o ruta activa 3a, desfa-
surata orizontal deasupra placii 2, si o rutad de intoarcere situati deasupra sau dedesubtul
placii 2.

Elementele de antrenare rectilinii formate, de exemplu, din niste foi 5, se afl intre
cele doua lanturi 3, ale conveierului, intr-o directie in general transversala fata de directia de
sosire a articolelor A in dispozitivul 1. Foile § sunt actionate la capete de rolele de pe rutele
active 3a, ale lanturilor 3, si se prelungesc in jos (spre placa 2, dar fara s& o atingd), venind
Tn contact cu articolele A, care se afla chiar pe placid. Amplasamentul descris mai sus per-
mite ca atunci cand lanturile 3 se deplaseaza (ca rezultat al rolelor care se rotesc i actio-
nate de motoare nereprezentate), rutele superioare 3a si foile 5, suspendate, efectueazi o
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migcare de translatie de-a lungul si deasupra fetei superioare a placii 2. In fig. 1 si 2, aceasta
migcare este de |a stdnga la dreapta. Avand in vedere distanta redusa dintre marginea infe-
rioara a foii 5 i placa 2, produsele A, aflate chiar pe placa, sunt antrenate intr-o migcare de
maturare, determinandu-le, cand ajung pe placa 2, imprastiate (adica intr-un flux care este
neregulat in directia de deplasare pe linia L), sa se aseze intr-o anumita ordine pe randuri
de produse A, ce se deplaseaza pe placa 2. Termenul " rand" defineste o linie de produse
A, aliniate pe o directie transversala fata de directia de deplasare a liniei L in raport cu par-
tea din spate a produselor A, antrenate de foaia 6, actionata de motor, care le deplaseaza
pe placa 2(continuu sau in etape).

Deoarece randurile sunt abia formate cand produsele A, intra in dispozitivul 1, ele
sunt in general incomplete (a se vedea in acest sens capatul dispozitivului 1 aflat in stanga -
fig. 2). Dupa cum s-a aratat mai sus desi, in mare parte este continua, deplasarea produ-
selor A, pe liniille L1...L.10, nu este total lipsitd de spatii libere, sau de intreruperi in con-
tinuitate. Prezenta spatiilor sau a intreruperilor in continuitate pe oricare din liniile L1...L.10
are un corespondent in randul de produse A, care urmeaza s fie formate pe dispozitiv.

Trebuie tinut cont ca solutia formarii randurilor descrisd mai sus este daté ca exem-
plu. In caz particular, in loc de a se folosi foile 5, sprijinite la capete de lanturile rutelor supe-
rioare 3a, situate pe partile opuse ale placii 2, este posibil sa se utilizeze un alt mod de an-
trenare. De exemplu, este posibil ca utilizand foile 5, care, in loc sa fie sprijinite la ambele
capete, sunt sprijinite de o structuré de antrenare la un singur capat, situat pe o parte a placii
2 si montate astfel, incat sa fie perpendiculare pe placa 2. Sau, pentru a produce miscarea
de alunecare a produselor A pe placa 2, este posibil s se foloseasca structuri cu foi actio-
nate de motoare sau elemente echivalente (de ex.. lame etc.).

In fiecare caz produsele A sunt, de preferinta, transferate pe dispozitivul 1 si cu pre-
cadere pe placa 2, unde au fost supuse unei prime operatii in care au fost cel putin partial
aranjate pe randuri.

In acest scop, este posibil ca la iesirea liniei L2 sa fie un element de ordonare, ca,
de exemplu, o bariera 6, cu mijloacele de antrenare respective (nereprezentate dar cunos-
cute) care sprijina bariera 6, astfel incat aceasta este periodic coborata la iegirea liniei L, si
un numar dat de articole sosind pe linia L, se acumuleaz3, aranjandu-se intr-o anumita
ordine - cel putin aproximativ - intr-o linie ce formeaza un rand de articole care sunt transfe-
rate in dispozitivul 1.

Ca o alternativa la bariera 6, o solutie care poate sa nu fie consideratd cea mai buna
in ceea ce priveste impactul produselor A, consta in realizarea aceleiasi functii cu un ele-
ment diferit sau o suprafa{a care poate reduce acceleratia miscarii produselor A cu o
transmisie cu curea actionata de un motor, interpusa intre linia L si intrarea dispozitivului 1.
Fiind avansata in pasi (etape), cureaua permite formarea unei linii de articole care constituie
un rand ori de cate ori migcarea curelei este oprita. in fiecare caz, cand un rand de produse
A a fost format pe placa 2, dispozitivul 1 intervine ca sa faca randul compact, adica s&
deplaseze produsele A in fiecare rand unul inspre altul, ceea ce duce la eliminarea oricaror
spatii existente (de exemplu, daca exista o lipsa de articole in flux pe una sau mai multe linii
L1...L10) intre produsele invecinate.

in acest scop, conform fig. 3, pe una din partile placii 2, respectiv pe partea pe care
produsele vor fi ulterior furnizate sistemelor de manipulare G, se afla o structurd de oprire
de forma unei placi laterale 7, alcatuitd, de exemplu, dintr-o parte de tabld metalica care se
prelungeste de-a lungul marginii longitudinale corespondente, a placii 2, intr-o pozitie astfel
incat interactioneaza cu placa 2, preferabil cu partea de jos 7a, aflaté sub planul placii 2 si
prelungindu-se la aproximativ aceeasi inaltime cu placa 2.
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Corespunzator placii laterale 7, in planul placii 2 se gaseste un element deplasabil
transversal, aflat intr-o fereastra care, in exemplul aratat, este format dintr-un conveier 8,
cu curea, avand o rutd superioara 8a, care actioneaza orizontal si care este aliniata exact
cu planul placii 2, si o ruta inferioara 8b, situata sub planul placii 2. Cureaua conveierului 8
este infagurata (conform unei solutii cunoscute) pe niste roti sau role 9, cu elemente de
actionare 9a (de asemenea cunoscute). Cand sunt actionate rotile, rolele 9 deplaseaza
cureaua conveierului 8 astfel incat ruta superioard 8a urmeaza o cale de translatie pe
directie transversala directiei de deplasare a sirurilor de produse A, controlate de foile 5.

Efectul net al deplasarii rutei superioare 8a (de sus in jos in fig. 2 si de la stanga la
dreapta in fig. 3) este de a transporta produsele A combinate intr-un rand, clar spatiate unul
fata de altul (chiar neregulat, daca exista spatii din cauza lipsurilor in aprovizionare pe liniile
respective transportoare L1...L10), deci de a le deplasa gradat spre placa laterald 7, astfel
incat sa formeze un rand compact adica o constructie in care toate produsele A sunt lipite
unul de altul, fara spatii, deci o linie care se sprijina pe placa laterald 7. Este clar ca aceasta
are loc cand produsele A continua migcarea lor de alunecare longitudinalé pe placa 2 sub
actiunea foilor 5. Dupa cum s-a aratat aceasta miscare de deplasare (si deci miscarea de
actionare a foilor 5, controlata de lanturile 3, in acest exemplu) se poate produce continuu
sau in etape, conform solutiei preferate.

Miscarea de compactizare gradata a randului, in baza rezistentei opuse de placa
laterala 7, se obtine foarte treptat si lin, adica prin efectul miscarii de translatie a rutei supe-
rioare 8a a curelei actionate de motorul conveierului 8, si a rampei care reduce acceleratia
finala pentru a evita forfele mari care pot deteriora produsele A.

Pe baza avansului gradat, de-a lungul placii 2 controlatd de foile 5, produsele A,
acum aranjate in randuri compacte, circula dincolo de pozitia in care cureaua conveierului
8 actioneaza si trec la unul ( sau mai multe) posturi de retragere, asezate in cascada.

Fig. 2 ( si similar fig. 4) arata o structura a unui astfel de post de retragere, adica,
in exemplul ilustrat, un post care este situat in pozitia cea mai amonte in raport cu
dispozitivul 1. Acesta este postul de retragere care furnizeaza produse postului de lucru G,
situat mai in amonte, in directia fluxului produselor A, conform fig. 1.

Postul de retragere 10 are o structura care, intr-un anume sens, este similara struc-
turii adoptate pentru realizarea actiunii de compactizare laterald a randului, de cétre cureaua
conveiorului 8. In acest caz, de asemenea, suprafata de alunecare, determinata de placa
2, are o fereastra rectangulara in care un conveier suplimentar 11, cu curea, actionat de un
motor, se prelungeste orizontal, acest conveier avand o ruta superioara 11a, aliniata exact
planului placii 2, si o ruta inférioaré, de retragere, 11b, situata sub placa 2, cu niste role 12,
care controleaza migcarea de avans a rutei superioare 11a, a conveierului, in directia de
descarcare a produselor A din dispozitivul 1.

Pentru a se obtine acest rezultat, placa laterald 7 are o deschidere 13, corespunza-
toare postului de retragere 10.

O alta deosebire in legatura cu amplasamentul dispozitivului de compactizare cu con-
veierul 8 consta in faptul ¢, conveierul suplimentar 11 nu se prelungeste pe toata dimen-
siunea transversala a placii 2, ci, din contra, numai pe o portiune sau un spatiu corespunza-
tor latimii (m&suratd pe directie transversala in raport cu directia de deplasare divizata de
foile 5} unui numar dat de produse A (in exemplul dat, trei produse A). Aceasta inseamn3
ca numai trei produse (sau in general primele n produse) care aluneca spre placa lateral3
7 sunt afectate de migcarea de retragere executata de ruta superioard 11a, a conveierului
suplimentar 11. intr-un caz special, migcarea conveierului suplimentar 11 este astfel, incat
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trei (sau n general n) produse A sunt retrase de un dispozitiv 1 pentru a fi trimise la iesirea
unui conveier C, de alimentare a postului de lucru G. Preferabil, conveierul C este format
dintr-o curea fara sfarsit, actionatd de un motor, situata in vecinatatea capatului de iesire
11c, a conveierului suplimentar 11.

Aranjamentul descris mai sus permite fiecarui post de retragere 10 sa retragd un
numar predeterminat (trei in cazul de fata) de produse A din randul A care avanseaza pe
placa 2, transversal directiei de deplasare a sirurilor.

Actiunea de retragere este realizatd si determina scoaterea unei parti din randurile

de produse A. Pentru a permite alte actiuni de retragere, de indata ce postul de retragere -

10 este depasit, randurile de produse A se deplaseaza spre un alt dispozitiv de translatie
lateral, alcatuit dintr-o curea aranjata astfel, incat este similar celui descris mai sus si care
aduce ceea ce a mai rdmas pe rand in contact cu placa laterald 7, ficand astfel ca
produsele A sa fie lipite unul de altul si de placa laterald 7. Cand sirul a venit in contact cu
placa laterald 7, un alt grup de produse (de exemplu alte trei produse) pot fi preluate in
directia laterala fata de dispozitivul 1.

Revendicari

1. Procedeu pentru transportarea produselor alimentare (A) ambalate automat sl
furnizate in linii de flux (L1...L10) alaturate, caracterizat prin aceea ci acesta consta din
urmatoarele etape: transferarea pe un transportor a produselor (A) ce avanseaza in lungul
liniilor de flux (L1...L10) formarea randurilor de produse (A) care se deplaseaza pe liniile de
flux (L1...L10) fiecare continand produsele (A) aliniate pe directie transversala directiei liniilor
de flux (L1...1.10); deplasarea produselor (A) din fiecare rand unul spre altul, astfel incat s&
formeze un rand compact, alcatuit din produsele (A) lipite intre ele si retragerea unui numar
predeterminat (n) de produse (A) din fiecare rand compact, aceasta retragere fiind efectuata
pe baza unei translatii, a unui numar predeterminat (n) de produse, pe o directie transversala
directiei de deplasare a sirurilor.

2. Procedeu conform revendicdrii 1, caracterizat prin aceea ca sirurile de produse
(A) sunt formate prin furnizarea produselor (A) pe o suprafata deplasabila ce are mijloace
de aliniere deplasabile, care actioneaza asupra produselor (A) si le fac sa alunece pe supra-
fata deplasabild, astfel incat produsele s fie aliniate intr-un rind de produse (A) in contact
cu mijloacele de aliniere.

3. Procedeu conform revendicarilor 1 sau 2, caracterizat prin aceea ci rindurile se
formeaza prin reducerea, cel putin temporara, a acceleratiei migcarii.

4. Procedeu conform oricareia din revendicarile 1,2 3, caracterizat prin aceea ca
migcarea comuna a produselor (A) din fiecare rind este efectuata de o placa laterala, care
este vecina si aliniata cu directia de deplasare a randurilor, astfel incat favorizeazs o miscare
de deplasare a produselor (A) spre placa laterala.

3. Procedeu conform revendicarii 4, caracterizat prin aceea ci are loc o miscare
de compactizare gradata a rindului, utilizand o deschidere in placa de baza, pentru trecerea
produselor (A) retrase corespunzétor pozitiei in care un numar predeterminat (n) de produse
(A) sunt preluate.

6. Procedeu conform oricéreia din revendicarile 1+5, caracterizat prin aceea ca are
loc o retragere a produselor (A) intr-o multitudine de pozitii ale unei miscari de deplasare

generala a randurilor, intre pozitile de retragere succesive §i operatia de acumulare a
acestor randuri.
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7. Dispozitiv pentru transportarea produselor alimentare (A) furnizate in linii de flux
(L1...L10) conform procedeului din revendicarea 1, alcatuit din elemente de antrenare
rectilinit formate din foile (5) si bariera (6), pentru formarea randurilor de produse (A) care
se deplaseaza in liniile de flux (L1...L10), fiecare rand fiind format din produse (A) aliniate
pe o directie transversala directiei relative a liniilor de flux (L1...L10), un conveier (8) pentru
deplasarea produselor (A) in rand unul spre altul, astfel incat si formeze randuri compacte
de produse (A) lipite unul de altul, $i un conveier (11) prevazut cu un post de retragere (10)
pentru retragerea unui numar predeterminat (n) de produse (A) din fiecare rand compact,
caracterizat prin aceea ca respectivul conveier (11) este aranjat astfel, incat sa efectueze
o translatie a unui numar predeterminat (n) de produse intr-o directie transversala fata de
directia de deplasare a randurilor.

8. Dispozitiv conform revendicarii 7, caracterizat prin aceea ca, cuprinde o placa
metalica (2) pe care produsele (A) sunt distribuite de liniile de flux (L1...L10), astfel incat
foile (5) antrenate de un lant (3) produc miscarea de translatie a produselor (A) pe placa
metalica (2), ordonandu-le pe randuri.

9. Dispozitiv conform revendicarii 8, caracterizat prin aceea c¢a reducerea
acceleratiei migcarii produselor (A) se realizeaza prin bariera (6) cu care produsele
coopereaza cel putin temporar.

10. Dispozitiv conform revendicarilor 7 si 8, caracterizat prin aceea ca este prevazut
cu o placa laterala (7), care este in cea mai mare parte alaturata si aliniats cu directia de
deplasare a réndurilor si cu conveierul (8) pentru producerea unei miscari de translatie a
produselor (A) catre placa laterala (7).

11. Dispozitiv conform revendicérii 10, caracterizat prin aceea ca placa lateral (7)
are o deschidere (13) pentru trecerea articolelor retrase, in corespondenta cu conveierul
suplimentar (11).

12. Dispozitiv conform revendicarilor 7+11, caracterizat prin aceea ca, intre
conveierul (8) este interpus conveierul suplimentar (11), pentru acumularea catre placa
laterala (7) a randurilor de produse (A) intre doua operatii de retragere suscesiva.

Presedintele comisiei de examinare: ing. Petrescu loan Cristea
Examinator: ing. Vladescu Catrinel
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