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DESCRIPCION

Dispositivo y método para insertar productos en una maquina de empaquetado automatico.

La presente invencion se refiere a un dispositivo de alineacién y método para introducir productos en una maquina
automdtica de empaquetamiento.

En el campo de los productos editoriales, las maquinas de envasado o empaquetado actualmente reciben una gama
de estos productos editoriales tales como sobres, revistas, libros, con o sin complementos incluidos, y colocan dichos
productos en posicidn, cuidadosamente envueltos en pléstico o en papel.

Con el fin de llevar a cabo esta operacién, dichos productos, como la revista que incluye insertos o complementos
adicionales, deben insertarse correctamente alineados y amontonados con los colocadores de 1dminas adecuados o dis-
positivos similares. Este requisito es necesario para facilitar la siguiente accién de envoltura y para obtener resultados
correctos de envoltura, donde los productos en el paquete se apilan de manera ordenada para que ocupen el menor
espacio posible.

Naturalmente, debe tenerse en cuenta que toda accién de envolver se lleva a cabo automaticamente. De hecho,
varios productos listados anteriormente apilados entre los colocadores de ldminas adecuados o dispositivos similares,
se envian a un transportador que los traslada a la siguiente drea para envolverlos en papel de pldstico o en papel.

El sistema transportados normalmente estd compuesto por un transportador empujador donde los elementos empu-
jadores se disponen a una cierta distancia uno detras de otro con un paso o escalén que puede establecerse previamente.
Los empujadores se mueven hacia delante hasta que entran en contacto con el producto o pila de productos que se
insertan gradualmente hasta que preparan los contenidos del paquete final.

DE-B-1 198 288 describe un sistema con una cinta transportadora de pilas consistentes por elementos planos de
papel y procedentes de una cinta de reparto, donde la cinta transportadora rota mds despacio que la cinta de reparto y
donde estd presente una cadena provista de un conjunto de elementos empujadores para los elementos apilados.

Los colocadores de laminas o productos similares que se seleccionan especialmente para dicha accién de insercién
no son capaces de colocar los productos insertados en pilas perfectamente alineadas, en parte debido al movimien-
to transportador, y en parte debido a que las superficies y materiales de los propios productos a menudo tienden a
deslizarse cuando entran en contacto entre si, provocando que se alineen de manera incorrecta.

Este problema aumenta cuando el papel es transparente, o cuando los productos en las pilas o0 montones tienen
tamafios muy diferentes. Ademds, las pilas mal alineadas también requieren cantidades mds grandes de materiales de
empaquetado con el fin de obtener todos los productos.

Por lo tanto, el objetivo general de la presente invencion es identificar y diferenciar un dispositivo de alineacién
y método para insertar productos en una maquina de empaquetado automatico que resuelva los problemas técnicos
descritos anteriormente.

Otro objetivo de la invencién es diferenciar un dispositivo y método del tipo descrito previamente que sea capaz
de funcionar con cualquier grosor y tamafo de producto sin causar problemas.

Un objetivo adicional de la invencién es identificar un dispositivo y método del tipo descrito previamente que
mantenga una posicion correcta de alineacién con independencia del tipo de material y superficie del producto.

Un objetivo adicional de la invencion es identificar un dispositivo y método que use la minima cantidad de plastico
o papel mientras proporcione niveles adecuados y correctos de empaquetado al mismo tiempo.

Un objetivo adicional de la invencién es identificar un dispositivo que se pueda asociar facilmente con cualquier
tipo de maquina de empaquetado ya en uso.

Un objetivo adicional de la invencidn es identificar un dispositivo y método para asegurar operaciones correctas de
empaquetado mientras que al mismo tiempo las hace lo mds automadticas y rapidas posibles.

Estos y otros objetivo de acuerdo con la presente invencién se han logrado identificando un dispositivo y método de
alineacidn para insertar productos en una maquina de empaquetado automadtica tal y como se ilustra en la reivindicacién
adjunta 1.

Caracteristicas importantes adicionales de la presente invencion se describen en las reivindicaciones dependientes.
Las caracteristicas funcionales y estructurales y las ventajas del dispositivo y método de acuerdo con la invencion

se ilustraran para mayor claridad en la descripcién de la realizacidn que esta provista en el ejemplo pero en ningin
caso debe considerarse como limitativo, con referencia a los dibujos adjuntos donde:
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La Figura 1 es un dibujo esquemadtico de una vista lateral de un dispositivo de alineacién para productos que se
insertan en una miquina de empaquetado automadtico, incluyendo una seccién de un sistema transportador empujador.

La Figura 2 es una vista desde arriba de la mdquina ilustrada en la Figura 1.

Las Figuras 3-5 son dibujos esquematicos de vistas laterales del dispositivo de alineacién mostrado en la Figura 1
en pasos operativos sucesivos.

Los dibujos ilustran el transportador 11 equipado con elementos empujadores 12 que reciben los productos edito-
riales u otros productos 13, 13°, 137, etc, tales como periddicos, revistas, libros, sobres, artilugios, u otros productos
adicionales de colocadores de ldminas mostrados esquemadticamente en 14, 14’, 14”, etc, en una maquina de empa-
quetado automadtico para dichos productos, como se ha definido anteriormente para envolver en papel de plastico o

papel.

Un dispositivo de alineacion para dichos producto insertados de acuerdo con la presente invencidn e identificado
con el nimero 15, se posiciona ligeramente hacia abajo de cada uno de los colocadores de ldminas esquematicamente
ilustrados en 14, 14°, 147, etc.

En particular, tal y como se muestra en el ejemplo, el dispositivo consta al menos de un elemento de enganche,
como una hoja 16 o barra, que se extiende hacia fuera desde una cinta transportadora o cadena 17 que se mueve
en la misma direccidn que los empujadores 12 del transportador 11 en continuo movimiento, y que estidn colocados
adyacentes a o sobre el transportador 11, como se muestra en la figura 2. Por ejemplo, los empujadores 12 del trans-
portador 11 viajan o se mueven hacia delante en una ranura longitudinal 18 tirados por una cadena posicionada bajo
la superficie plana 19 para deslizar los productos 13, 13°, 13”, etc.

El extremo libre de dicho elemento de enganche se inserta en dicha ranura longitudinal 18 para que esté guiado
durante su movimiento a velocidad variable.

Ademds, el elemento de enganche 16 se mueve en contacto con un extremo del producto insertado 13, 13°, 137,
etc, frontalmente, que se mueve hacia delante propulsado por el empujador relativo 12, asi como uno o mas productos
adicionales 13, 13°, 13”, etc, amontonados en una pila, pero no se alinea con el producto situado mas abajo.

De este modo, debido a su posicién en contacto con el extremo frontal del producto o productos apilados, el
elemento de enganche 16 alinea dichos productos con el respectivo empujador 12 que actda en el producto que esta
situado abajo, recomponiendo la disposicién de posicién apilada, y alineando cualquier producto saliente que pueda
estar fuera de la linea en relacién con los otros en la pila.

A continuacién, dicho elemento de enganche 16 se separa de dichos productos para permitir que se muevan ade-
lante hacia el 4rea de empaquetamiento o hacia otro colocador de ldminas.

En particular, las figuras muestran cémo ciertos medios tales como una cinta o una cadena 17 que transporta y
determina el movimiento delantero de los elementos de enganche 16, son conducidos por un motor de velocidad
variable 20. La cinta o cadena 17 puede transportar mds de un elemento de enganche 16.

De esta manera, el elemento de enganche 16 puede también moverse a una velocidad variable determinando de
este modo el método de acuerdo con la presente invencién. De hecho, durante un primer paso, desciende rdpidamente
enfrente de los productos apilados impulsado por el empujador respectivo 12. Después, en un segundo paso, disminuye
su velocidad llevando al elemento de enganche 16 en contacto con la parte mds saliente de al menos uno de estos
productos apilados que estdn detenidos, al menos parcialmente, y colocados en contacto en la parte trasera el respectivo
elemento empujador 12. Por lo tanto, en un tercer paso vuelve a la misma velocidad que el elemento empujador 12 y
lleva a cabo la perfecta alineacidén de todos los productos. Finalmente, durante el paso final, acelera para desaparecer de
su posicion en frente de los productos enganchados en el movimiento delantero para permitir su correcto movimiento
en la linea de empaquetamiento.

La Figura 1 muestra el dispositivo 15 en la interposicién inicial en la cual el elemento de enganche 16 desciende
cuando es controlado por la cinta 17, para insertarse en la ranura 18 en la superficie deslizante 19, donde para.

Después, el motor 20 acelera al elemento de enganche 16 un poco a una velocidad ligeramente inferior que la
velocidad de empuje delantero del elemento empujador 12. De este modo, el elemento de enganche 16, a una velocidad
mds lenta, entra en contacto con el producto 13°, colocado previamente en posicién por el colocador de ldminas 14’
en la parte superior de un primer producto 13, insertado por el colocador de ldminas 14.

La parte delantera del producto 13’ sobresale ligeramente en comparacién con el producto 13 posicionado bajo €1,
y por lo tanto se alinea en una direccién descendente y se coloca en contacto con el respectivo elemento empujador
12.

Una vez que se ha completado esta operacion, el elemento de enganche 16 gradualmente se acelera a la misma

velocidad que el transportador 11, y por lo tanto a la misma velocidad que el elemento empujador 12, para completar
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la accién de alineacién con los productos posicionados debajo, incluyendo las partes que mds sobresalen. Cuando
esta alineacién se ha completado, el elemento de enganche 16 se retira rdpidamente de la posicién en frente de los
productos 13, 13’, para permitir que el movimiento sea facil y se propulse por accidn del elemento de empuje 12.

Ademds, el elemento de enganche 16 estd inmediatamente preparado para posicionarse enfrente de los siguientes
dos productos a ser alineados.

Naturalmente, resulta obvio que un dispositivo de este tipo estd montado hacia abajo y adyacente a cada colocador
de ldmina con el fin de controlar los montones o pilas de productos cuando se forman con la adicién de nuevos
productos que se prevé se incluirdn en el empaquetamiento final.

El respectivo dispositivo de alineacion intervendrd para recomponer la pila de forma correcta para cada producto
adicional potencialmente saliente mal alineado en una posicidn vertical en la pila bajo composicion.

Las operaciones de empaquetamiento que emplean estos dispositivos o que aplican los métodos descritos en la
presente invencion resultan ser libres de todo problema que previamente limitaba la funcionalidad y el correcto empa-
quetamiento.

De hecho, la eliminacién de partes salientes del producto en pilas bajo composicién no interfiere con el proceso
automatico de productos apilados, y evita el uso excesivo de plastico para envolver y el posible atasco de la maquina.

De hecho, gracias al dispositivo de alineaciéon de productos, el plastico o papel se adhiere por completo a los
productos envueltos creando un paquete que tiene una apariencia agradable y que estd eficazmente empaquetado.

Ademas, si los insertos u otros productos se incluyen en el paquete, quedan eficientemente bloqueados dentro del
plastico o papel que se adhiere a todos los contenidos, asumiendo la misma forma y bloquedndolos en posicion.

El uso de este dispositivo y método para alinear productos insertados en una maquina también implica ahorro en
plastico o papel de envolver durante el empaquetamiento, reduciendo el consumo al minimo. Cuando se calcula para
grandes cantidades, este ahorro reduce considerablemente los costos de empaquetamiento.

También deberia recordarse que dicho dispositivo puede instalarse facilmente incluso en maquinas de empaqueta-
miento ya existentes. De hecho, el ensamblaje se reduce a montar simplemente los componentes del dispositivo sin
tener que intervenir en la estructura de la maquina.

Naturalmente, el término “producto” se refiere a un producto empaquetado o no empaquetado, tanto sencillo como
compuesto de varias piezas, con y grosor y tamafio variable, que debe envolverse en pléstico o papel. Ademds, como
se ha establecido anteriormente, el producto basico como un peridédico, una revista, un libro, u otro producto, puede
combinarse con al menos un segundo producto, con las mimas o diferentes medidas, que actiia como un elemento
adicional como cualquier tipo de artilugio, un disco compacto, un disquete, un perfume, o cualquier otro objeto de un
tamafio razonablemente pequefio.

El dispositivo y método descritos en la presente invencién pueden estar sometidos a numerosas modificaciones y
variantes mientras permanezcan dentro del concepto de la invencidn.

Ademads, basicamente todos lo materiales empleados, con cualquier tamafio o con cualquier componente, pueden
ser de cualquier tipo de acuerdo con la necesidad técnica.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo de alineacién que forma parte de un sistema para insertar productos en una maquina automética de
empaquetamiento, en particular productos (13, 13°, 13”) de cualquier grosor o tamafio, insertados por al menos un
colocador de ldminas (14, 14°, 14”) en un transportador (11) equipado con un conjunto de elementos empujadores
(12), posicionados a una cierta distancia uno detras de otro con un paso o escalén que puede establecerse previamente,
estando los productos (13, 13°, 13”) apilados uno sobre otro y trasladados a un drea de empaquetamiento para en-
volverlos en plastico o papel, caracterizado en que dicho dispositivo estd montado hacia debajo de dicho al menos
un colocador de ldminas (14, 14°, 14”) y prevé al menos un elemento de enganche (16) que entra en contacto con el
extremo frontal de un producto insertado durante el movimiento delantero, alineando dicho producto con el respec-
tivo elemento empujador (12) y a continuacién separandose del producto para permitir su movimiento hacia el area
de empaquetamiento o hacia otro colocador de ldminas (14, 14’, 14”) y donde dicho elemento de enganche (16) es
conducido por un motora velocidad variable (20).

2. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 1 caracterizado en que dicho motor (20) estd asociado con una
cinta o cadena (17) que avanza de manera circular y que transporta al menos un elemento de enganche (16).

3. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 1 caracterizado en que dicho elemento de enganche (16) se ex-
tiende hasta que el extremo de dicho elemento se inserta en una ranura longitudinal (18) dentro de la cual dichos
elementos empujadores (12) del transportador (11) también se deslizan.

4. Dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 1 caracterizado en que dicho elemento de enganche (16) esta
compuesto por una hoja o una barra.

5. Método de alineacion para productos insertado en una miquina automatica de empaquetamiento, en particular
productos (13, 13°, 13”) de cualquier grosor y tamafio por un colocador de ldminas (14, 14°, 14”) en un transportador
(11) equipado con un conjunto de elementos empujadores (12), posicionados a una cierta distancia uno detras de otro
con un paso o escalén que puede establecerse previamente, estando los productos (13, 13, 13”) apilados uno sobre
otro y trasladados a un 4rea de empaquetamiento para envolverlos en pléstico o papel, y donde dicho método prevé
durante un primer paso, que un elemento de enganche (16) se envie para que entre en contacto con la parte delantera
de dichos productos apilados, propulsados por los elementos empujadores del transportador, y durante un segundo
paso el elemento enganchador disminuye su velocidad hasta que entra en contacto con la parte mas sobresaliente de
dichos productos apilados, alinedndolos entre si, y después, durante un tercer paso el elemento empujador se retira
rdpidamente para permitir el movimiento delantero de dichos productos correctamente apilados.

6. Método de alineacién para productos de acuerdo con la reivindicacién 5, caracterizado en que dicho segundo
paso se compone del paso de aceleracion lenta de dicho elemento de enganche a una velocidad inferior a la del
transportador, y de un paso de aceleracién gradual de dicho transportador para igualar la longitudes del producto
maximo a ser igualado.
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