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Descripcion

La invencién se refiere a un dispositivo y a un procedimiento para la transferencia de
elementos en forma de disco, conforme a las partes introductoras de las reivindicaciones 1y
11, 15, tal como se conocen por el documento FR-A-2435417.

En los procesos de produccion se requiere con frecuencia transferir el elemento que se
ha de mecanizar desde un dispositivo transportador de alimentacion a otro dispositivo
transportador. Esto puede suceder por ejemplo después del suministro de piezas brutas para
poder llevar éstas a otra fase del proceso. También en el curso del proceso se requieren
diversos procesos de transferencia, por ejemplo para que después de haber concluido una fase
de proceso se voltee el elemento ya mecanizado y a continuacién se vuelve a llevar a un
ulterior mecanizado.

Por el documento DE 10 2005 013545 A1 se conoce por ejemplo para la fabricacién de
semiconductores el hecho de retirar elementos en forma de discos tales como plaquitas
semiconductoras mediante dispositivos de succién por vacio, desde un elemento transportador
de alimentacion y volver a depositarlos en otro elemento transportador que lo sigue
conduciendo mas alla. El transporte desde el primer dispositivo transportador de alimentacion
hasta el segundo dispositivo transportador que continda el transporte tiene lugar mediante un
movimiento de traslacion del elemento de succidén por vacio, y por lo tanto del elemento en
forma de disco levantado por el elemento de succién. Ademas es conocido el hecho de llevar
un elemento en forma de disco, antes de recogerlo por el elemento de succién por vacio, a un
dispositivo de volteo. Después del volteo por este dispositivo de volteo se levanta entonces la
plaquita mediante el elemento de succién por vacio y se transporta al dispositivo transportador
siguiente. Los elementos de succién por vacio estan para ello orientados de tal modo que la
recogida de los elementos en forma de disco tenga lugar mediante la elevacién de los
elementos en forma de disco venciendo la fuerza de la gravedad. Los elementos
transportadores para la alimentacién y retirada de la plaquita estan situados sobre una placa de
soporte comun. El movimiento de traslacién de los elementos en forma de disco tiene lugar
mediante el desplazamiento de los elementos de succién que van fijados sobre unos railes
guia.

La forma de proceder descrita tiene el inconveniente de que los elementos de succion
por vacio han de aplicar una fuerza de succion considerable para permitir obtener una
adherencia segura de los elementos en forma de disco en el elemento de succion por vacio.
Para conseguir unos tiempos de ciclo aceptables con vistas a los costes de produccidén hay que
alcanzar una velocidad relativamente alta durante el movimiento de traslacién. Pero al mismo
tiempo hay que evitar con seguridad que se perturbe el régimen de produccién por la caida de
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elementos. Esto da lugar a que se requiera una fuerza de succién considerable para evitar que
se produzca un deslizamiento lateral durante la aceleracion o el frenado del elemento de
succién durante el movimiento de traslacion. En particular, el transporte individual de la plaquita
por medio de un Unico elemento de succién requiere un ritmo de trabajo elevado del dispositivo
de traslado.

El objetivo de la invencién es crear un dispositivo y un procedimiento para la traslacion
de elementos en forma de disco, donde los recorridos de transporte a realizar por los
elementos de succién se puedan mantener lo mas reducidos posible.

El objetivo se resuelve mediante el dispositivo conforme a la invencién que presenta las
caracteristicas de la reivindicacion 1 y el procedimiento conforme a la invencién que presenta
las caracteristicas de las reivindicaciones 11 6 15.

El dispositivo conforme a la invencion para el traslado de los elementos en forma de
disco desde un primer dispositivo transportador a un segundo dispositivo transportador
presenta un elemento de soporte que puede girar alrededor de un eje longitudinal. En este
elemento de soporte va situado por lo menos un dispositivo de transporte y por Io menos un
elemento de succién. El dispositivo de transporte y el por lo menos un elemento de succion
tienen orientacién idéntica con respecto al elemento de soporte giratorio, y la distancia entre
una superficie de asiento del por lo menos un elemento de succion y el plano de asiento del
dispositivo de transporte se puede variar de tal modo que la diferencia entre la separacion de la
superficie de asiento del elemento de soporte y la separacién del plano de asiento del elemento
de soporte pueda adoptar tanto valores positivos como negativos. Para levantar los elementos
se tiene con este dispositivo la posibilidad de levantar primeramente por lo menos un elemento
en forma de disco del primer dispositivo transportador, venciendo la fuerza de la gravedad, al
levantarlo por el elemento de succion en sentido hacia el elemento de soporte giratorio y el
dispositivo transportador. El elemento de soporte giratorio se posiciona para ello por medio del
primer dispositivo de transporte. El elemento en forma de disco que ahora esta sujeto mediante
por lo menos un elemento de succién se gira mediante un giro del elemento de soporte
giratorio de tal modo que se encuentra ahora encima del dispositivo transportador o del plano
de asiento del dispositivo transportador. La distancia relativa entre la superficie de asiento del
elemento de succion en el que va sujeto el elemento en forma de disco y el plano de asiento
del dispositivo de transporte se modifica durante la elevacion del elemento preferentemente de
tal modo que incluso antes del giro el elemento en forma de disco ya se atrae ligeramente
contra la superficie de asiento del dispositivo de transporte. El ulterior transporte, es decir el
elemento de traslacién desde el primer dispositivo de transporte al segundo dispositivo de
transporte tiene lugar entonces por medio del dispositivo de transporte sobre el que descansa
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el elemento en forma de disco debido a la fuerza de la gravedad.

A la inversa, el por lo menos un elemento puede ser entregado por el primer dispositivo
transportador al dispositivo transportador. El por lo menos un elemento que descansa sobre el
dispositivo transportador se sujeta entonces por el por lo menos un elemento de succion
asentandolo contra el dispositivo de transporte. A continuacién se gira el dispositivo de
transporte junto con el por lo menos un elemento de succién. El por lo menos un elemento es
entonces levantado del dispositivo de transporte por el elemento de succién y depositado sobre
el segundo dispositivo de transporte.

En las reivindicaciones subordinadas se exponen perfeccionamientos ventajosos del
dispositivo conforme a la invencién y del procedimiento conforme a la invencion.

En particular es ventajoso que se pueda variar la distancia entre una superficie de
asiento del por lo menos un elemento de succién y el elemento de soporte. De este modo se
tiene la posibilidad de llevar a cabo mediante elementos de succion de altura regulable, tanto la
elevacion como el depdsito de los elementos en forma de disco desde el dispositivo
alimentador como también la colocacion sobre una superficie de asiento del dispositivo
transportador. En este caso el dispositivo transportador puede estar realizado de forma
especialmente sencilla y estar situado en el dispositivo a una distancia fija del eje de giro o del
elemento de soporte.

Dependiendo de la aplicacién puede sin embargo ser también ventajoso si se puede
modificar la distancia del plano de asiento del por lo menos un dispositivo transportador
respecto al elemento de soporte, por ejemplo si por los elementos de succién solamente se
puede realizar un movimiento de elevacién reducido. En este caso la colocacién de los
elementos en forma de disco sobre el dispositivo de transporte tiene lugar aumentando la
distancia del plano de asiento del dispositivo de transporte respecto al elemento de soporte
giratorio, siendo constante la distancia de la superficie de asiento respecto al elemento de
soporte giratorio. De este modo se requiere solamente un movimiento de elevacién de un
elemento de succion para facilitar durante la recogida de los elementos en forma de disco del
primer dispositivo de transporte o al depositarlos sobre el segundo dispositivo de transporte, y
se pueden emplear elementos de succion de carrera limitada. Si basta con Unicamente la
fuerza de succidén del elemento de succién para levantar los elementos en forma de disco
entonces se pueden emplear también elementos de succién de montaje rigido.

En particular se prefiere reunir varios elementos de succion formando un grupo de
elementos de succidn. Este grupo de elementos de succion presenta una orientacién idéntica al
por lo menos un dispositivo de transporte, que esta situado en el elemento de soporte giratorio.
Con un grupo de elementos de succion de este tipo se pueden levantar varios elementos en



10

15

20

25

30

35

ES 2349948 T3

forma de disco y llevarlos en un movimiento de giro comun sobre el dispositivo de transporte. A
continuacion, al reducir la distancia, igual que en un elemento de succién individual, se
depositan los varios elementos en forma de disco sobre el dispositivo de transporte,
preferentemente de modo simultdneo. Al depositarlos, se pueden alimentar primeramente
varios elementos en forma de disco de modo serial al dispositivo de transporte. Estos varios
elementos se mantienen entonces asentados contra el dispositivo de transporte por los
elementos de succion y después de un movimiento de giro se depositan por los elementos de
succion de modo simultaneo o individual o por grupos sucesivos sobre el segundo dispositivo
de transporte.

Se prefiere especialmente situar varios grupos de elementos de succién y varios
dispositivos de transporte en el elemento de soporte, donde cada grupo de elementos de
succion y un dispositivo de transporte presentan una orientacion idéntica. De este modo
pueden estar situados en un Unico elemento de soporte giratorio, por ejemplo cuatro
dispositivos de transporte y cuatro grupos de elementos de succion. Los dispositivos de
transporte y los correspondientes grupos de elementos de succidn estan situados entonces
por ejemplo en los cuatro lados del elemento de soporte giratorio. Después de cada cuarto de
vuelta del elemento de soporte, los elementos de succién pueden recoger ya otra vez nuevos
elementos en forma de disco del grupo contiguo. Para ello el movimiento de giro se realiza de
forma ciclica.

También se prefiere que los elementos de succién de un grupo se puedan controlar
individualmente. La posibilidad de control individual puede referirse a la produccion de la fuerza
de succién o a un movimiento de elevacion para modificar la distancia entre la superficie de
asiento y la superficie de apoyo o ambos. Mediante una posibilidad individual de control de este
tipo de los elementos de succién se tiene una posibilidad sencilla de levantar también con
seguridad del dispositivo de alimentacion elementos de disco que no estén orientados, si los
elementos en forma de disco llegan decalados en el tiempo entre si a la zona de influencia de
los elementos de succién del grupo. De este modo se puede prescindir de la alineacion de los
elementos en forma de disco en cuanto a su separacion de los elementos de succién del grupo.

El por lo menos un dispositivo de transporte esta realizado preferentemente como
transmisién por cordon. De este modo el por lo menos un elemento de succién puede estar
situado entre los por lo menos dos cordones de la transmision por corddén, de modo que el
elemento de succion pueda pasar a través de los dos cordones de la transmisién por cordon.
Esto facilita la modificacion de la separacién relativa entre la superficie de asiento del elemento
de succidn y la superficie de apoyo del dispositivo de transporte.

Ilgualmente es ventajoso si el sentido de transporte de aquel dispositivo de transporte



10

15

20

25

30

35

ES 2349948 T3

que transporta preferentemente varios elementos en forma de disco en paralelo, y el sentido de
transporte del por lo menos un dispositivo de transporte son sensiblemente perpendiculares
entre si. De este modo se pueden llevar varios elementos en forma de disco transportados uno
junto a otro por el dispositivo de transporte simultaneamente o aproximadamente de forma
simultdnea a una zona de recepcion del dispositivo conforme a la invencion, o se pueden
transportar hacia la descarga. En el caso de alimentacién, los elementos en forma de disco
conducidos en paralelo se pueden levantar mediante los elementos de succién de un grupo de
forma simultanea o ligeramente decalada en el tiempo entre si, disponiéndolos en un
movimiento de giro comun por medio del elemento de soporte giratorio del dispositivo de
traslacion. Mientras que sobre el primer dispositivo de transporte se pueden alimentar en
paralelo varios elementos en forma de disco, en cambio el transporte de salida se realiza por el
dispositivo de traslacién de modo serial en el elemento de soporte giratorio. A la inversa, en el
caso de que se trate una alimentacion serial de elementos, éstos se retiran después del
almacenamiento en paralelo por medio del segundo dispositivo transportador.

De acuerdo con otra forma de realizacion se prefiere que el elemento de soporte pueda
tener giro continuo alrededor del eje longitudinal, al menos en un sentido. Una realizacion tal
del elemento de soporte giratorio presenta en particular la ventaja de que pueden trabajar de
forma eficaz varios grupos de elementos de succién y dispositivos de traslacion. El giro
continuo en un sentido evita entonces especialmente también que aparezcan unas fuerzas de
aceleracién intensas que actuen sobre los elementos en forma de disco que van sujetos, tal
como podria suceder en el caso de una inversion del sentido de giro.

En el dibujo se ha representado de forma simplificada un dispositivo preferido y un
procedimiento preferido para la traslacion de elementos en forma de disco desde un primer
dispositivo de transporte a un segundo dispositivo de transporte. El dispositivo conforme a la
invencion y el procedimiento conforme a la invencion se explican con mayor detalle en la
descripcion siguiente.

Las Fig. muestran:

Fig. 1 una representacion esquematica de un dispositivo conforme a la invencién, en una vista
en planta;

Fig. 2 una representacién simplificada de una barra de giro del dispositivo conforme a la
invencién, en un primer momento del procedimiento conforme a la invencion;

Fig. 3 una representacion simplificada de la barra de giro del dispositivo conforme a la

invencién, en un segundo momento del procedimiento conforme a la invencién; y
Fig. 4 una representacion esquematica relativa a la orientacién individual de elementos en

forma de disco, al trasladarlos.
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En el siguiente ejemplo de realizacion se parte de una alimentacién en paralelo de
varios elementos en forma de disco, por medio de un primer dispositivo de transporte. El
dispositivo de transporte se designa por lo tanto como dispositivo de alimentacién. La descarga
serial se efectia por medio de un segundo dispositivo transportador designado como
dispositivo de transporte ulterior.

En la Fig. 1 esta representado en una vista en planta un ejemplo de un dispositivo
conforme a la invencion. Aqui se han representado varios elementos transportadores 1 al 6
sobre los cuales se transportan una serie de elementos en forma de disco. En el sentido de la
invencién, se designan como elementos en forma de disco especialmente plaquitas
semiconductoras, pero también otros elementos sensiblemente planos cuya extension
longitudinal y en anchura sea grande en comparacion con su espesor, tal por ejemplo placas
de circuito.

Los elementos de transporte 1 al 6 estan realizados como transportadores por cordon,
y forman en conjunto un dispositivo de alimentacién 8. El dispositivo de alimentacién 8
transporta elementos en forma de disco que descansan sobre cada uno de los elementos
transportadores 1 al 6, en direccion hacia una barra giratoria 17. Los elementos en forma de
disco pueden venir alimentados por ejemplo desde una instalacion de fabricacién después de
haber concluido una fase de proceso. Mediante la barra giratoria 17 se trasladan los elementos
en forma de disco dispuestos sobre los elementos transportadores del 1 al 6, es decir son
recibidos por el dispositivo de alimentacién 8 y descargados sobre un dispositivo de transporte
16 ulterior, para poderlos alimentar a continuacién mediante el dispositivo de transporte ulterior
16, por ejemplo a una siguiente fase del proceso.

Para explicar el procedimiento conforme a la invencién se supone en el ejemplo de
realizacién de la Fig. 1 que el dispositivo de alimentacién 8 comprende una pluralidad de
dispositivos de transporte 1 al 16. Igualmente se supone que después de la traslacion tiene
lugar un transporte ulterior de los elementos en forma de disco por medio de un dispositivo de
traslacion 16 ulterior. Igualmente existe sin embargo también la posibilidad de que el dispositivo
alimentacion 8 transporte los elementos en forma de disco en direccién hacia la barra giratoria
16 mediante lo que se denomina un portador, que se mueve por ejemplo por medio de
solamente un unico elemento de transporte 1’. En este caso se simplifica la recepcion y la
traslacion de los elementos en forma de disco, ya que en un portador los elementos en forma
de disco estan dispuestos en posiciones predeterminadas fijas. En lugar de la traslacién a un
dispositivo de traslacion ulterior 16 existe también la posibilidad de apilar mediante el
dispositivo de traslacion 7 de la barra giratoria 17 los elementos en forma de disco en un
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cargador o en otro recipiente o descargarlos de forma individual.

La barra giratoria 17 comprende un elemento de soporte giratorio 15 en el que esta
dispuesto el dispositivo de traslacion 7. En el ejemplo de realizacién representado, el
dispositivo de traslacion 7 es una transmisién por cordén formada por dos cordones paralelos
entre si. En el espacio intermedio entre los dos cordones dispuestos en paralelo entre si estan
situados varios elementos de succion 9-14. Los elementos de succion 9-14 estan dispuestos
por el mismo lado del elemento de soporte giratorio 15 de la barra giratoria 17, y su distancia
respecto al elemento de soporte 15 giratorio es variable. Esto se explicard mas adelante con
mayor detalle haciendo referencia a las Fig. 2 y 3. El sentido de traslacion del dispositivo de
traslacion 7 indicado por la flecha en la Fig. 1 es preferentemente perpendicular al sentido de
transporte del dispositivo de alimentacion 8, indicado igualmente por medio de flechas. De este
modo los elementos en forma de disco situados sobre los elementos transportadores 1-6
dispuestos en paralelo del dispositivo de alimentacion 8 se pueden retirar de modo simultaneo
o decalado en el tiempo de los elementos transportadores 1 a 6 por medio de los elementos de
succion 9 a 14. Los elementos de succion 9 a 14 forman un grupo de elementos de succidn.

Al igual que el dispositivo de traslacion 7 los elementos de succién 9 a 14 estan
dispuestos en el elemento de soporte giratorio 15, pudiendo orientarse el elemento de soporte
giratorio 15 de tal modo que mediante los elementos de succion 9 a 14 se puedan retirar
elementos en forma de disco de los elementos de transporte 1 a 6. En el ejemplo de realizacién
que esta representado se ve que en el primer elemento de transporte 1 (igual que en los
restantes elementos de transporte del 2 al 6) estan dispuestos en conjunto cinco elementos de
transporte 1.1 al 1.5 de forma sucesiva. Los elementos en forma de disco 1.1 al 1.5 del primer
elemento de transporte 1 descansan por la fuerza de la gravedad sobre los cordones de la
transmision por cordones del primer elemento transportador 1. Al transportar simultdneamente
todos los elementos en forma de disco sobre los elementos transportadores 1-6, se van
transportando sucesivamente hasta una zona de recepcidn los respectivos elementos en forma
de disco 1.1, 2.1, 3.1 ... 6.1 situados los primeros en el sentido de transporte del dispositivo de
alimentacién 8. Se designa como zona de recepcion aquella zona en la que es posible retirar
los elementos en forma de disco de los elementos transportadores 1 al 6 del dispositivo de
alimentacién 8. La barra giratoria 17 esta situada por encima del dispositivo de alimentacion 8,
por lo que los primeros elementos en forma de disco 1.1... 6.1 se pueden transportar por medio
de los correspondientes elementos de transporte 1 al 16 hasta debajo de los elementos de
succion 9 a 14. La alimentacién de los elementos en forma de disco por medio del dispositivo
de alimentacién 8 puede tener lugar bien de forma ciclica o también de forma continua.

Para levantar los elementos en forma de disco 1.1 al 1.6 se descienden los elementos
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de succién 9 al 14 en sentido hacia los elementos de transporte 1 al 6, y por lo tanto hacia los
respectivos primeros elementos en forma de disco 1.1 al 6.1. Si hay un elemento en forma de
disco 1.1 ... 1.6 debajo del elemento de succion 9 a 14 correspondiente al respectivo elemento
de transporte 1 al 6, se activa el respectivo elemento de succién 1 al 6 y se levanta el elemento
en forma de disco 1.1 al 6.1. El levantamiento tiene lugar venciendo la fuerza de la gravedad, y
levanta el elemento en forma de disco 1.1 ... 6.1 en sentido hacia el elemento de soporte
giratorio 15. Para ello se realiza un movimiento de elevacion de los elementos de succion 9 a
14 en el sistema de control, que modifica la separacion entre una superficie de asiento del
elemento de succion respecto al elemento de soporte 15. Un elemento en forma de disco
levantado del dispositivo de alimentacion 8 por la fuerza de succion que se ha generado se
mantiene sujeto por la fuerza de succién asentando contra la superficie de asiento o superficie
de sujecion del elemento de succion 9 a 14.

Tal como esta representado en la Fig. 1, los elementos en forma de disco pueden estar
situados sobre los elementos de transporte 1 al 6 también con separaciones irregulares,
llegando por lo tanto decalados en el tiempo a la zona de recepcion. Para poder levantar
mediante el grupo de elementos de succién 9 a 14 varios elementos en forma de disco 1.1 al
6.1, puede estar prevista, bien antes de la zona de recepcién un dispositivo para alinear la
posicion de los respectivos primeros elementos en forma de disco 1.1 ... 6.1, o bien se pueden
controlar individualmente los elementos de succidén 9 a 14. Para las siguientes explicaciones se
supone que los elementos de succién 9 a 14 se pueden controlar individualmente. El control
individual de los elementos 9 a 14 puede comprender la generacién de la fuerza de succion, el
movimiento de elevacion para levantar los elementos en forma de disco, o ambos.

En la Fig. 1 estd representado que sobre el dispositivo de traslacion 7 de la barra
giratoria 17 ya estan situados cuatro elementos en forma de disco 20 a 23, que se van
trasladando en sentido hacia el dispositivo de traslacién 16 ulterior. El transporte de retirada
tiene lugar mediante el dispositivo de traslacion 7, que desplaza los elementos en forma de
disco 20 al 23 en sentido hacia el dispositivo de transporte ulterior 16. Alli se van recibiendo
sucesivamente los elementos en forma de disco 20-23, de modo que ahora el dispositivo de
traslacion 7 que va fijado sobre el elemento de soporte giratorio 15, queda vacio. Una vez que
se ha vaciado de este modo el dispositivo de traslacion 7, se gira el elemento de soporte
giratorio 15 de tal modo que los elementos de succion 9 a 14 queden enfrentados a los
elementos de transporte 1 a 6. En el caso de que haya una alimentacién no sincronizada de los
elementos en forma de disco 1.1 al 6.1 se dispara en cada caso mediante la posicion de un
elemento en forma de disco 1.1 al 6.1 la activacion de los elementos de succién 9 a 14. En el
ejemplo de realizacion representado esto significa que el elemento en forma de disco 3.1 del
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tercer elemento de transporte 3 que primero llega a la zona de recepcion, para idéntica
velocidad de transporte de los elementos transportadores 1 al 6 ha llegado primeramente
debajo del elemento de succion designado por 11. En cuanto se haya alcanzado una
determinada posicion debajo de este correspondiente elemento de succién 11, se activa el
elemento de succion y con ello se levanta el elemento en forma de disco 3.1 [medida 1] del
tercer elemento transportador 3 venciendo la fuerza de la gravedad, y hacia el elemento de
soporte giratorio 15.

La determinacién de la posicion no tiene por qué coincidir fisicamente con el lugar
donde efectivamente se levantan los elementos. Por lo tanto el disparo también puede tener
lugar decalado en el tiempo respecto a la determinacién de una cierta posicién situada sobre el
recorrido de alimentacion antes de la zona de recepcién en la que se levanta el elemento. Para
lograr una velocidad de transporte constante basta con un sencillo decalaje en el tiempo. En
cambio si varia la velocidad mediante la cual los elementos se transportan desde la
determinacion de la posicion a la zona de recepcion, entonces hay que calcular el decalaje en
el tiempo a partir de las velocidades de transporte y de los recorridos a realizar hasta el punto
de levantamiento.

Para la descripcion del dispositivo y del procedimiento se supone que el dispositivo de
alimentacién 8 esta situado en un plano horizontal. Los conceptos de “por encima de”, “sobre”,
“debajo de” y “debajo” se refieren al sentido especificado por la fuerza de la gravedad.

Mientras que los restantes primeros elementos en forma de disco 1.1 al 6.1 de los
elementos de transporte 1 al 6 van siendo levantados de este modo sucesivamente por los
correspondientes elementos de succién todavia libres 9, 10 y 12 al 14, se mantiene
primeramente el elemento en forma de disco 3.1 que ha sido levantado primeramente del tercer
elemento de transporte 3 por el elemento de succién designado por 11 encima del tercer
elemento de transporte 3, y se atrae hacia el dispositivo de transporte 7. La fuerza de
rozamiento generada entre el dispositivo de transporte 7 y el elemento en forma de disco 3.2
impide que el elemento 3.1 deslice y caiga lateralmente durante el subsiguiente movimiento de
giro. El asiento de esos elementos sobre el dispositivo de transporte 7 puede tener también
lugar simultdneamente para todos los elementos de succién existentes 12 a 14, antes del giro
de la barra giratoria 15.

Cuando todos los elementos de succién 9 a 14 del grupo de elementos de succién que
estan dispuestos en el elemento de soporte giratorio 15 estan dotados cada uno de un
elemento en forma de disco, entonces se gira el elemento de soporte giratorio 15 alrededor de
su eje longitudinal. En el primer ejemplo de realizacién que esta representado y que muestra
una versién sencilla de la barra giratoria 17, tiene lugar un giro del elemento de soporte
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giratorio 15, de 180°.

El eje longitudinal alrededor del cual tiene lugar el movimiento de giro no tiene por qué
transcurrir por el interior del elemento en soporte giratorio 15. Con el fin de que se obtenga un
movimiento lo mas reducido posible de las plaquitas semiconductoras sujetas por los
elementos de succién 9 al 14, el eje longitudinal puede también transcurrir por ejemplo a través
del plano de los elementos en forma de disco que estan sujetos.

Mediante el giro de 180°, los elementos en forma de disco que habian estado sujetos
adosados al dispositivo de traslacion 7 por los elementos de componente 9 al 14 quedan
situados ahora encima del dispositivo de transporte 7. Los elementos de succién 9 al 14, y con
ello también las superficies de asiento realizadas pueden variar su separaciéon respecto al
elemento de soporte giratorio 15. Al reducir la distancia de los elementos de succiéon 9 a 14 en
sentido hacia el elemento de soporte giratorio 15, los elementos en forma de disco sujetos en el
dispositivo de transporte 17 quedan sujetos adosados, y después del giro de la barra giratoria
15 se depositan sobre un plano de descarga definido por la transmisién por cordones,
reduciendo para ello la fuerza de succion.

Después de depositar los elementos en forma de disco sobre el dispositivo de traslacién
7 se desplazan los elementos de succién 9 al 14 en sentido hacia el elemento de soporte 15
hasta que ya no haya que temer la influencia del transporte de descarga de los elementos en
forma de disco. Los elementos de succion 9 al 14 se desconectan preferentemente, por lo que
el ulterior traslado de los elementos en forma de disco ahora vuelva a tener lugar Unicamente
por el efecto de la fuerza de la gravedad. Como ya se habia explicado para los elementos en
forma de disco 20 al 23, tiene lugar ahora el transporte de retirada de los elementos en forma
de disco por medio del dispositivo de traslacion 7. El dispositivo de traslacion 7 puede trabajar
también de forma ciclica.

En la Fig. 1 esta representado que ya se han depositado cinco elementos en forma de
disco 16.1 al 16.5 sobre el dispositivo de traslacion 16 ulterior. El dispositivo de traslacion
ulterior 16 también estd compuesto por una transmisién por cordones con dos cordones 18 y
traslada de forma serial los elementos en forma de disco alli depositados. En la zona del
dispositivo de traslaciéon 16 ulterior puede estar situado ventajosamente un dispositivo para
corregir la posicion 19.

Los elementos de succidén 9 al 14 estan realizados preferentemente como ventosas de
Bernoulli. Las ventosas de Bernoulli tienen la ventaja de permitir efectuar un levantamiento
especialmente cuidadoso de los elementos en forma de disco del dispositivo de alimentacion. A
diferencia de las ventosas de vacio, la superficie de contacto entre el elemento de succion y la
plaquita es reducida, con lo cual se reduce una posible polucion. Los elementos de succion de
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ventosas de Bernoulli trabajan ademas con aire comprimido. Por este motivo tampoco puede
producirse ninguna aspiracion de particulas de suciedad al interior del sistema de los
elementos de succion. Mientras que el movimiento de giro de la barra giratoria 17 tiene lugar de
forma relativamente lenta cuando los elementos de succion 9 a 14 estan ocupados con
elementos en forma de disco, en cambio después del transporte de descarga de los elementos
en forma de disco por parte del dispositivo de traslacion 7 se puede girar la barra giratoria 17 a
una velocidad de giro considerablemente mayor en sentido contrario. El sentido de giro de la
barra giratoria 17 se puede elegir de tal modo que el sentido de movimiento de los elementos
de succion 9 al 14 coincide con el sentido de transporte de los elementos transportadores 1 al 6
durante el levantamiento de los elementos en forma de disco de los elementos transportadores
1 al 6. El sentido de giro de la barra giratoria 17 puede ser también en particular constante. Un
movimiento de giro en sentido de avance y de retroceso tiene la ventaja de que no es
necesario efectuar el paso de las conducciones eléctricas mediante contactos de friccion. El
giro lento del elemento de soporte giratorio 15 estando cargados los elementos de succién 9 al
14 tiene la ventaja de que se evita que se produzca una variacion de la posicion de los
elementos en forma de disco con relacién a los elementos de succion 9 al 13. En consecuencia
también tiene mayor precisién la descarga sobre el dispositivo de traslacion 7.

Los elementos en forma de disco se levantan preferentemente mediante los elementos
de succion 9 al 14 una distancia tal que los elementos en forma de disco ya asientan en los
cordones del dispositivo de traslacion 7 durante el movimiento de giro. Se evita entonces que
se produzca un movimiento lateral de los elementos en forma de disco gracias al rozamiento
con los cordones del dispositivo de traslacion 7. Alternativamente se evita que los elementos en
forma de disco se lleguen a correr durante la orientacién casi vertical durante el movimiento de
giro, al estar previstos en los elementos de succion 9 al 14 unos elementos de asiento de
superior coeficiente de rozamiento, donde van adosados los elementos. La superficie de
asiento esta definida entonces por los elementos de asiento.

Antes de poder iniciar un movimiento de giro del elemento de soporte giratorio 15
después de levantar las plaquitas semiconductoras del dispositivo de alimentacién 8 es preciso
levantar los elementos en forma de disco de los elementos de transporte 1 al 6 lo suficiente
para excluir un contacto con los elementos de transporte 1 al 6 durante el giro. EI movimiento
de giro se inicia preferentemente después que los elementos de succién 9 al 14 se hayan
elevado a su posicién final. En esta posicion final, los elementos quedan adosados al
transporte por cordones del dispositivo de transporte 7. El hecho de alcanzar su posicion final
se detecta por ejemplo mediante los interruptores de fin de carrera en los distintos elementos
de succion 9 al 14 o en sus dispositivos elevadores. Este movimiento de elevacidén puede tener
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lugar bien tal como se ha descrito anteriormente por la reduccién de la distancia entre los
elementos de succién 9 al 14 y el elemento de soporte giratorio 15 cuando la barra giratoria 17
esta dispuesta fija sobre el dispositivo de alimentacién 8 con respecto a su posicién o bien se
puede provocar mediante la elevacion del conjunto de la barra giratoria 17. En este caso se
efectia simplemente una ligera elevacion de los elementos en forma de disco respecto a los
elementos de transporte 1 al 6 por medio del elemento de succién 9 al 14.

Cuando todos los elementos de succion 9 al 14 estan ocupados cada uno con un
elemento en forma de disco, se levanta en este caso el conjunto del elemento de soporte
giratorio 15, aumentando entonces la separacién entre los elementos en forma de disco sujetos
por los elementos de succion 9 al 14 y los elementos transportadores 1 al 6. Si deja de ser
posible el contacto se gira el elemento de transporte 15 en la forma antes descrita y los
elementos en forma de disco que van sujetos se descargan sobre el dispositivo de transporte.
Esto puede tener también lugar aumentando la separacion entre la superficie de asiento
respecto al elemento de transporte 15.

En el ejemplo de realizaciéon representado en la Fig. 1 es ventajoso si en la zona del
dispositivo de alimentacién 8 se aumenta mediante la aceleracién de los elementos en forma
de disco dispuestos de forma sucesiva sobre sendos elementos transportadores 1 al 6, la
separacion entre los elementos en forma de disco consecutivos de un elemento de transporte 1
al 6. Esto puede conseguirse mediante unos tramos de elemento de transporte dispuestos en
linea uno tras otro que funcionen con diferentes velocidades de transporte. Al crear asi un
hueco mayor se aumenta la ventana de tiempo disponible para el levantamiento de un
elemento en forma de disco del respectivo elemento transportador 1 al 6 y se evita la colision
entre los elementos en forma de disco. En las plaquitas semiconductoras de gran acritud una
colisién de este tipo ya puede dar lugar a danos. En la zona del dispositivo de alimentacién 8
puede estar situado ademas un dispositivo de sincronizacién. Mediante el dispositivo de
sincronizacion se pueden alinear los respectivos primeros elementos en forma de disco 1.1 al
6.1 antes de su entrada a la zona de recepcién. En el caso de que no estén sincronizados los
elementos de transporte 1 al 6, es necesaria la alineacion ya que los primeros elementos en
forma de disco 1.1 al 6.1 pueden llegar de forma sucesiva en el tiempo a la zona de recepcién
situada debajo de la barra giratoria 17, si los elementos de succiéon 9 al 14 no se pueden
controlar individualmente. En este caso se prefiere especialmente que la llegada de un primer
elemento en forma de disco se capte mediante un sensor activando un control de temporizado
que determine un tiempo admisible hasta la retirada de los elementos alineados en forma de
disco.

El dispositivo de alimentacion 8 puede llevar también un elemento sensor para detectar
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las plaquitas dafiadas, que se retiran entonces automaticamente fuera de la instalacion. La
clasificacién puede efectuarse por ejemplo mediante el ulterior transporte de la plaquita dafada
por medio del correspondiente elemento de transporte 1 al 6 del dispositivo de alimentacién 7.
Para la clasificacién y separacién se omite entonces simplemente la elevacién del elemento
respecto al elemento de transporte 1. Al final del elemento de transporte 1 al 6, el elemento que
ha sido separado por clasificacion desliza entonces por ejemplo dentro de un dispositivo
colector.

Mediante un control de tiempo iniciado por la primera plaquita que llega queda
asegurado que en el caso de que falte un elemento debido a la clasificacién de separacion
tenga lugar también el giro y el transporte de retirada de los elementos aunque uno o varios
elementos de succion 9 al 14 no estén cargados. El control de temporizado determina el
momento mas tardio para el comienzo del giro, con el fin de asegurar que la barra giratoria
vuelve a estar posicionada a tiempo para los restantes elementos alimentados por el dispositivo
de alimentacién 8.

En la Fig. 2 esta representada una barra giratoria 17 de un dispositivo conforme a la
invencién en una vista lateral en un momento en el que varios elementos en forma de disco 24
al 28 han alcanzado una posicién situada debajo de la barra giratoria 17 en la zona de
recepcion. En el ejemplo de realizacién representado no se transportan los elementos en forma
de disco por elementos transportadores 1-6, como en la Fig. 1. Al contrario, los elementos en
forma de disco 24 al 28 estan dispuestos en lo que se denomina un portador 30. En un
portador 30 de esta clase estan previstos varios alojamientos 40 dispuestos en una matriz. En
estos alojamientos 40 estan situados los elementos en forma de disco 24 al 28. En los
alojamientos 40 estan previstos unos elementos de sujecién que impiden que los elementos en
forma de disco 24 al 28 puedan caer fuera. En el ejemplo de realizacién representado, estos
elementos de sujecion estan realizados como asientos 41, 42 en la zona del borde de los
alojamientos 40 del portador 30. Esto esta indicado a titulo de ejemplo en la Fig. 2 Unicamente
para el alojamiento derecho 40, como referencia.

En el ejemplo de realizacion representado de la Fig. 2 se recogen simultaneamente
cinco elementos en forma de disco 24-28 por los correspondientes elementos de succién 9 al
13. Los elementos en forma de disco 24 al 28 estan representados en una posicién en la que
se encuentran después de levantarlos de los elementos de sujecion del portador 30. En el
elemento de succién 14 representado a la derecha en la Fig. 2 se ha representado
esquematicamente una superficie de asiento 31 del elemento de succion 14. La superficie de
succion 14 también puede estar formada, tal como ya se explicé anteriormente, por superficies
parciales de elementos de asiento. Los elementos de succion 9 al 14 tienen una estructura
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idéntica. Para evitar repeticiones innecesarias se describira por lo tanto Unicamente con detalle
el elemento de succidn 14 con su fijacion en el elemento de soporte 15.

La posicion del elemento de succion 14 con relacion al elemento de soporte giratorio 15
y por lo tanto la distancia d; entre el elemento de soporte giratorio 15 y la superficie de asiento
31, se puede variar por medio de un dispositivo elevador 32 realizado por ejemplo como
cilindro neumatico. El elemento de succion 14 esta unido por medio del dispositivo elevador 32
con el elemento de soporte giratorio 15 y va fijado alli. El dispositivo elevador 13 esté realizado
con longitud regulable, de modo que se puede ajustar la distancia d; entre la superficie de
asiento 31 del elemento de succion 14 y el elemento de soporte giratorio 15. Por lo tanto el
elemento de succion 14 se puede descender en sentido hacia el portador 30. Entonces
aumenta una distancia d; entre la cara 33 del elemento de soporte giratorio orientada hacia el
portador 30 y la superficie de asiento 31 del elemento de succion 14. Por lo tanto para levantar
un elemento en forma de disco es mayor la distancia d, desde la superficie de asiento 31 al
elemento de soporte 15 que la distancia d, entre la superficie de asiento y el elemento de
soporte giratorio (dy —d, > 0).

De este modo, al aumentar la distancia d, entre la superficie de asiento 31 y el elemento
de soporte giratorio 15, se acerca la superficie de asiento 31 y el elemento de succién 14 a las
proximidades de la superficie del elemento en forma de disco, de tal modo que el elemento en
forma de disco es levantado del portador 30 por los elementos de sujecion y sujeto asentado a
la superficie de asiento 31 del elemento de succion 9 al 14. Para mayor claridad no se ha
representado el elemento en forma de disco en el alojamiento del extremo derecho 40 del
portador 30.

En la Fig. 2 se observa que el levantamiento de los elementos en forma de disco 24 al
28 sacandolos fuera del portador 30 en sentido hacia el elemento de soporte giratorio 15 tiene
lugar venciendo la fuerza de la gravedad. La distancia d; de la superficie de asiento 31
respecto al elemento de soporte giratorio 15 es en este caso mayor que otra distancia d, entre
el elemento de soporte giratorio 15 y una superficie de asiento del dispositivo de transporte 7.
En el ejemplo de realizacién representado el dispositivo de transporte 7 esta dispuesto de tal
modo que el plano de asiento 29 esté situado a una distancia fija d. del elemento de soporte
giratorio 15.

El dispositivo de transporte 7 estd compuesto por la transmisién por cordones ya
descrita que es accionada por un rodillo de accionamiento 35. En el extremo opuesto de la
transmision por cordones esté situado un rodillo de reenvio 36. El rodillo de accionamiento 35y
el rodillo de reenvio 36 van fijados al elemento de transporte giratorio por medio de unos
soportes 37, 38. Dependiendo de la longitud de la transmisién por cordones, pueden estar
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previstos otros rodillos guia. Una vez que los elementos en forma de disco 24 a 28 se
encuentran respectivamente asentando en las superficies de asiento 31 de los elementos de
succion 9 al 13, se activan los dispositivos elevadores 32 y se desplazan los elementos de
succion 9 al 14 en sentido hacia el elemento de soporte giratorio 15.

Para ello se levantan simultaneamente los elementos en forma de disco 24 a 28 por
encima del portador 30 una distancia suficiente para que durante el movimiento de giro de la
barra giratoria 17 no colisionen con el portador 30.

Tal como esta representado en la Fig. 2, el ulterior transporte después de la
transferencia de los elementos en forma de disco 24 a 28 no se realiza, a diferencia del
ejemplo de realizaciéon de la Fig. 1, por medio de la transmisiéon por cordones 18 sino que los
elementos en forma de disco 24 a 28 se depositan individualmente en una caja 34. Para este
fin, la posicién relativa de la caja se puede modificar con respecto al elemento de soporte 15 o
al dispositivo transportador 7. El ulterior dispositivo de transporte esta formado en este caso por
la caja 34 y un accionamiento que mueve la caja 34.

Una vez que mediante la activacién de los dispositivos elevadores 32 de los elemento
de succion 9 al 14 se haya alcanzado una separacion suficiente entre el portador 30 y los
elementos en forma de disco 24-28, se gira la barra giratoria 17 alrededor del eje longitudinal
29. Con el fin de mantener reducida la velocidad de los elementos en forma de disco 24 al 28
qgue van sujetos, el eje longitudinal 29 puede transcurrir Gnicamente en un grupo de elementos
de succion 9 al 14 preferentemente en las proximidades de las superficies de asiento 31 de los
elementos de succion 9 al 14, o a través de éstos.

Los elementos en forma de disco 24 asientan en las superficies de asiento de los
elementos de succién 9 al 14 o en el dispositivo de transporte 7. En el ejemplo de realizacion
representado con un solo grupo de elementos de succidén 9 al 14 y un dispositivo de transporte
7 tiene lugar ahora un giro de 180° y los elementos en forma de disco 24 al 28 se situan por
encima del plano de asiento 39 definido por los cordones de la transmisién por cordones. Para
depositar los elementos en forma de disco 24 al 28 sobre la transmisién por cordones en el
plano de asiento 39 del dispositivo de transporte 30, si es que esto no se ha realizado ya antes
del giro, se accionan los dispositivos elevadores 32 de los elementos de succién 9 al 14 de tal
modo que los elementos de succion 9 al 14 se desplacen mas alla en sentido hacia el elemento
de soporte 15. Al hacerlo se va reduciendo la primera distancia d; hasta que llegue a ser menor
que la otra distancia d, (d; — d» < 0). Cuando los elementos en forma de disco 24 al 28 estan
depositados sobre el dispositivo de transporte 7, se retiran en el sentido representado en la Fig.
3 por medio del dispositivo de transporte 7, tal como esta representado en la Fig. 3. Al final del
dispositivo de transporte 7 esté situada la caja 34 de tal modo que los elementos en forma de
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disco 24 al 28 se introducen en la caja 34 directamente o mediante un dispositivo de descarga
que no esté representado.

Tal como se puede deducir univocamente de la representacion del dispositivo conforme
a la invencién en los dos momentos de la Fig. 2 y de la Fig. 3, se retira primeramente del
portador 30 o de un elemento de transporte 1 al 6 el elemento en forma de disco 24 al 28 sujeto
respectivamente en el elemento de succién 9 al 14, reduciendo para ello la distancia d; entre la
superficie de asiento 30 y el elemento de soporte 15. A mas tardar después del giro del
elemento del soporte 15 en el que estan situados los elementos de succién 9 al 14 y el
dispositivo de transporte 7 con una orientacion idéntica, tiene lugar otra reduccion de la
distancia dy para descargar los elementos en forma de disco sobre el dispositivo de transporte
7.

La retirada de los elementos en forma de disco 24 al 28 de los elementos de transporte
1 al 6 o del portador 30 puede tener lugar también de forma simultdnea con un movimiento de
giro de la barra giratoria 17 que ya se haya iniciado. Para ello es preciso Unicamente
asegurarse de que el movimiento de elevacién realizado por los dispositivo elevadores 32 es
suficientemente rapido para evitar que se produzca un contacto entre un borde posterior de los
elementos en forma de disco durante el movimiento de giro.

El dispositivo de transporte 7 puede funcionar bien de forma ciclica o continua. Es
ventajoso que el dispositivo de transporte se mueva de forma ciclica si por ejemplo se trata de
introducir los elementos en forma de disco 24 al 28 en la caja 34. Entonces es ventajoso que
después de descargar respectivamente un elemento en forma de disco 24 al 28 tenga lugar
una breve parada de transporte del dispositivo de transporte 7 para permitir un nuevo
posicionamiento de la caja 34 en cuanto a su altura con relacion al plano de asiento 39.

Con el fin de mantener reducidas las masas a mover de la barra giratoria 17 es
conveniente prever un sistema de aire comprimido exterior para generar la corriente de aire
necesaria para las ventosas de Bermoulli. En ese caso, el sistema de aire comprimido no tiene
que estar dispuesto en el mismo elemento de soporte 15, con lo cual se reduce el peso del
elemento de soporte 15. La técnica de accionamiento incluido un motor de accionamiento para
el dispositivo de transporte 7 esta situada preferentemente en el elemento de soporte 15, de
modo que para conectar y funcionar el dispositivo de transporte o la totalidad del dispositivo
para la transferencia de los elementos en forma de disco, en caso de disponerse la bomba en
el elemento de soporte 15, Unicamente es preciso que para la activacion haya una unién movil
de las conducciones de corriente y lineas de sefalizacién con la barra giratoria. Esto es
especialmente ventajoso en el caso de que se trate de una barra giratoria 17 que gire de forma
continua.
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En el ejemplo de realizacién representado se parte de que tanto la alimentacién como
también el ulterior transporte tienen lugar bien por el ulterior dispositivo de transporte 16 o por
medio de la caja 34, ambos en direccion horizontal. Ahora bien esta orientacidén horizontal de la
instalacion no es necesaria. En consecuencia habrd que adaptar entonces el giro o el
posicionamiento de la barra giratoria 17 respecto a la direccién de alimentacion 8 y a al ulterior
dispositivo de transporte 16, 34. Esto también da lugar a una desviacion respecto a un giro de
180° después de recoger los elementos en forma de disco 24 al 28 por los elementos de
succion 9 al 14.

En las Fig. 2 y 3 esta representado en una vista lateral un ejemplo de realizacion
sencillo de una barra giratoria 17. La disposicion en la que en un lado 33 del elemento de
soporte 15 esta situado un dispositivo de transporte 7 y un grupo de elementos de succién 9 al
14 se puede ampliar también mediante otros dispositivos de transporte y grupos de elementos
de succién. En particular puede estar prevista por ejemplo una barra giratoria 17 en la que
estan dispuestos un grupo de elementos de succién y un dispositivo de transporte
uniformemente alrededor del eje longitudinal 29 de la barra giratoria 17. En este caso, después
de recoger los elementos en forma de disco por medio de los elementos de succion tiene lugar
cada vez un giro de 360° dividido por el numero de dispositivos de transporte y grupos de
elementos de succién, de tal modo que el grupo siguiente de elementos de succion quede
orientado correctamente sobre el dispositivo de alimentacién 8 para recoger nuevos elementos
en forma de disco.

Para poder levantar simultdneamente los respectivos primeros elementos en forma de
disco 1.1 al 6.1 al alcanzar una posicién situada debajo de los elementos de succion 9 al 14
respecto a los elementos de transporte 1 al 6, tal como esta representado en el ejemplo de
realizacién de la Fig. 1, los dispositivos elevadores 32 de los elementos de succidén 9 al 14 se
controlan preferentemente de modo individual.

En la Fig. 4 esta representado de forma muy simplificada cémo se pueden orientar los
elementos en forma de disco por medio de los elementos de succién 9 al 14. Para ello los
elementos de succién 9 al 14 no solamente se pueden variar respecto a su distancia a la barra
de soporte sino que también pueden girar alrededor de su eje central.

Las posiciones representadas a la izquierda de una linea divisora T muestran a titulo de
ejemplo posibles posiciones de un total de 5 elementos en forma de disco 56, 58, 59, 61 y 63.
Los elementos en forma de disco son alimentados por el dispositivo de alimentacién 8 en el
sentido de la flecha y pueden estar dispuestos sobre los elementos de transporte 51 al 55,
tanto girados como también descentrados. El desplazamiento de los elementos en forma de
disco en la direccion de alimentacién los unos respecto a los otros no se tiene en cuenta aqui
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ya que esta llegada decalada en el tiempo de los elementos en forma de disco a la zona de
recepcion se compensa mediante el control individual en el tiempo de los elementos de succion
de un grupo.

La posicion de los distintos elementos en forma de disco 56, 38, 59, 61, 63 se reconoce
por ejemplo por un sistema de tratamiento de imagen que no esta representado. El sistema de
tratamiento de imagen puede servir o bien simultdneamente para determinar las plaquitas
dafnadas o ser un sistema adicional.

En el elemento de transporte 51 representado arriba del todo en la Fig. 4 se alimenta un
elemento en forma de disco 56, que en cuanto a su posicién tiene una orientacién ideal. Esto
se refiere tanto a un desplazamiento lateral como a un giro alrededor de un punto central del
elemento 56. No se requiere ninguna correccion. El sistema de tratamiento de imagen
determina un angulo de giro de 0°, y el correspondiente elemento de succién (no representado)
recoge el elemento en el que el punto central del elemento coincide con un punto de sujecion
M; del correspondiente elemento de succién. En el caso de elementos de succion con simetria
de rotacion, el punto de sujecién M; corresponde al eje longitudinal del elemento de succion
con el plano de transporte del dispositivo de transporte 7. El elemento de succion se controla
Unicamente en cuanto a su altura sobre el dispositivo de alimentacién 8 y a la generacién de la
fuerza de succion.

En el segundo elemento transportador 52 de la Fig. 4 esta colocado otro elemento en
forma de disco desplazado lateralmente con relacién al sentido de transporte del elemento de
transporte 52. Puesto que no se requiere ningun giro del elemento 58 se realiza igualmente la
activacién del correspondiente elemento de succién Unicamente en cuanto a la generacién de
la fuerza de succion y al levantamiento del elemento 58.

El levantamiento del elemento 58 tiene lugar en el momento en que el punto de agarre
M. coincide con una linea central del elemento en forma de disco 58 que se extiende en
direccion transversal a la de alimentacion.

El tercer elemento de transporte 53 del dispositivo de alimentacion 8’ esta representado
que el elemento en forma de disco 59 que alli se esta alimentando, esta girado alrededor de su
punto central. Mediante el dispositivo de tratamiento de imagen se determina un angulo de giro
o entre una linea central 60 del elemento en direccién transversal a la de alimentacién, en la
que en la posicion correcta del elemento en forma de disco 59 deberia ser de 90°. La
desviacion del angulo o sirve como base para calcular la correcciéon angular. De acuerdo con
esta correccion angular se controla el elemento de succién que realiza la elevacién de modo
que el elemento elevado por medio del elemento de succiéon se lleva nuevamente a una
posicion angular correcta. EI momento en el que se eleva el elemento en forma de disco 59
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estd4 determinado por la coincidencia entre la linea central 60 y el punto de agarre M; del
correspondiente elemento de succién. Para ello los elementos de agarre My al Ms de todos los
elementos de succién de un grupo estan situados preferentemente sobre una linea de
deteccion tedrica 57.

En el elemento 61 alimentado sobre el cuarto elemento de transporte 54, el dispositivo
de tratamiento de la imagen detecta por una parte un error angular B y por otra parte un
desplazamiento lateral en sentido hacia el quinto elemento de transporte 55. Igual que en el
elemento anterior 59 se corrige sin embargo Unicamente el giro del elemento 61. Para ello se
gira de nuevo el correspondiente elemento de succién basandose en el error angular que se ha
determinado. El dltimo elemento en forma de disco 63 vuelve a mostrar solamente un puro
error angular, que en este caso sin embargo es de exactamente 45°.

En el caso de que exista un desplazamiento lateral tal como esta representado por los
elementos 58 y 61, se sujetan los elementos en forma de disco por los elementos de succion
descentrados respecto al dispositivo de alimentacién. Mediante el control temporizado de los
elementos de succién en el momento en que las lineas centrales 60, 62 6 64 coinciden con los
puntos de agarre M; 4 5 se asegura que después de ser descargados, los elementos 29, 61 y
63 quedan posicionados centrados sobre el dispositivo de transporte 7 en direccion transversal
a la de transporte del dispositivo de transporte 7. La posicién de los elementos transferidos 56’,
58, 59, 61’ y 63’ después de ser descargados sobre el dispositivo de transporte 7 y del giro de
la barra giratoria 17 esta representada en la Fig. 4 a la derecha de la linea de separacién T. La
correcciéon no realizada de un desplazamiento lateral sobre los elementos de transporte 51 al
55 del dispositivo de alimentacién 8’ da lugar en cambio a una separacion desigual de los
elementos sobre el dispositivo de transporte 7 de la barra giratoria 17. Ahora bien, esto no tiene
importancia especialmente en el caso de una retirada ciclica de los elementos por medio del
dispositivo de transporte, o se puede corregir con un gasto reducido.

En las realizaciones anteriores se llevaron los elementos en forma de disco
basicamente por medio del dispositivo de alimentaciéon en direccion paralela a la zona de
recepcion. Alli los elementos son levantados por los elementos de succién y después del giro
de la barra giratoria se retiran mediante el dispositivo transportador hacia el ulterior dispositivo
transportador. Sin embargo cabe imaginar también que el desarrollo se invierta. En este caso
los elementos en forma de disco se alimentan p.ej. por medio de una transmision por cordones
individual o desde cajas como primer dispositivo de transporte serial al dispositivo de transporte
sobre el cual descansan por la fuerza de la gravedad. Los elementos son atraidos entonces por
los elementos de succién contra la transmision por cordones y se gira la barra giratoria. A
continuacion los elementos en forma de disco son depositados por los elementos de succion
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sobre un segundo dispositivo de transporte. El segundo dispositivo de transporte puede
comprender entonces un portador o una pluralidad de elementos transportadores. Se renuncia
a representar de nuevo todos los detalles ya que éstos se deducen de la realizacién antes
descrita del procedimiento debido a su inversién de sentido.
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Reivindicaciones

Dispositivo para transferir elementos en forma de disco desde un primer dispositivo de
transporte (8, 16, 34) a un segundo dispositivo de transporte (16, 34, 8) con un elemento
de soporte (15) giratorio alrededor de un eje longitudinal (29) en el que esta dispuesto
por lo menos un elemento de succién (9 al 14), caracterizado porque en el elemento
de soporte (15) esta situado por lo menos un dispositivo de transporte (7), siendo
idéntica la orientacién del por lo menos un sistema de transporte (7) y del por lo menos
un elemento de succion (9 al 14) con relacion al elemento de soporte (15), y siendo
variable una distancia (d;) entre una superficie de asiento (31) del elemento de succidn
(9 al 14) y un plano de asiento (39) del dispositivo de transporte (7).

Dispositivo segun la reivindicacion 1,

caracterizado porque

se puede variar la distancia (d;) de una superficie de asiento (31) del por lo menos un
elemento de succion (9 al 14) con relacién al elemento de soporte (15).

Dispositivo segun la reivindicacion 1 6 2, caracterizado porque
se puede variar la distancia (d;) de un plano de asiento (39) del por lo menos un
dispositivo de transporte (7) con relacién al elemento de soporte (15).

Dispositivo segun una de las reivindicaciones 1 a 3,

caracterizado por

estar dispuestos en el elemento de soporte (15) varios elementos de succién (9 al 14)
de un grupo de elementos de succion (9 al 14), presentando el grupo de elementos de
succion (9 al 14) una orientacion idéntica a la del por lo menos un dispositivo de
transporte (7).

Dispositivo segun una de las reivindicaciones 1 a 4,

caracterizado porque

en el elemento de soporte (15) estan dispuestos varios grupos de elementos de succion
(9 al 14) y varios dispositivos de transporte (7), donde cada vez un grupo de elementos
de succion (9 al 14) y un dispositivo de transporte (7) presentan orientacién idéntica.

Dispositivo segun la reivindicacion 4 6 5,
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caracterizado porque
porque los elementos de succion (9 al 14) de un grupo se pueden controlar
individualmente.

Dispositivo seguin una de las reivindicaciones 1 a 6,

caracterizado porque

el por lo menos un dispositivo de transporte (7) comprende una transmision por
cordones y porque el por lo menos un elemento de succién (9 al 14) esta dispuesto de
tal modo que el por lo menos un elemento de succion (9 al 14) puede pasar entre los

por lo menos dos cordones de la transmision por cordones.

Dispositivo segun una de las reivindicaciones 1 a 7,

caracterizado porque

el sentido de avance del primer dispositivo de transporte (8) y la direcciéon de transporte
del por lo menos un dispositivo de transporte (7) son aproximadamente perpendiculares
entre si en el caso de que exista una alimentacién paralela de elementos por medio del
primer dispositivo de transporte (8) o el sentido de avance del segundo dispositivo de
transporte y la direccion de transporte del por lo menos un dispositivo de transporte (7),
en el caso de un transporte de retirada paralelo de varios elementos en forma de disco.

Dispositivo segun una de las reivindicaciones 1 a 8,
caracterizado porque
el elemento de soporte (15) se puede girar de modo continuo al menos en un sentido.

Dispositivo segun una de las reivindicaciones 1 a 9,

caracterizado porque

el por lo menos un elemento de succion (9 al 14) esta dispuesto de forma giratoria en el
elemento de transporte (15).

Procedimiento para la transferencia de elementos en forma de disco desde un primer
dispositivo de transporte (8) a un segundo dispositivo de transporte (16, 34), con los
siguientes pasos del proceso:

- Alimentacion de por lo menos un elemento en forma de disco por medio del
primer dispositivo de transporte (8)
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- Levantamiento del por lo menos un elemento en forma de disco del primer
dispositivo de transporte (8) por medio de por lo menos un elemento de
succiéon (9 al 14), venciendo la fuerza de la gravedad, caracterizado por
comprender los pasos siguientes:

- Giro de un elemento de soporte (15) en el cual estan dispuestos por lo
menos un elemento de succién (9 al 14) y un dispositivo de transporte (7),

- Descarga del por lo menos un elemento en forma de disco sobre el
dispositivo de transporte (7) mediante la reduccién de una distancia relativa
(d4) entre una superficie de asiento (31) del por lo menos un elemento de
succion (9 al 14) y el dispositivo de transporte (7), y

- Transporte de retirada del por lo menos un elemento en forma de disco por
medio del dispositivo de transporte (7), hacia un segundo dispositivo de
transporte (16, 34).

Procedimiento segun la reivindicacién 11,

caracterizado porque

para depositar los elementos en forma de disco sobre el dispositivo de transporte (7) se
aumenta la distancia (d,) entre el plano de asiento (39) y el elemento de soporte (15).

Procedimiento segun una de las reivindicaciones 11 6 12,

caracterizado porque

se orientan varios elementos en forma de disco con respecto a su posicion relativa a
una pluralidad de elementos de succién (9 al 14) y porque los elementos en forma de
disco que han sido alineados son levantados simultdneamente del dispositivo de
transporte (8) por medio de varios elementos de succion (9 al 14).

Procedimiento segun una de las reivindicaciones 11 a 13,

caracterizado porque

antes de proceder al giro del elemento de soporte (15) se levanta por medio de varios
elementos de succién (9 al 14) respectivamente un elemento en forma de disco,
controlandose los diversos elementos de succién (9 al 14) para levantar los elementos
en forma de disco de forma individual a la llegada del elemento en forma de disco.

Procedimiento para transferir elementos en forma de disco desde un primer dispositivo
de transporte (16, 34) a un segundo dispositivo de transporte (8) con los siguientes
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pasos del proceso:

Alimentacion de por lo menos un elemento en forma de disco por medio del

primer dispositivo de transporte (16, 34)

- Transporte serial mediante un dispositivo de transporte (7)
Sujecion del por lo menos un elemento en forma de disco asentando en el
dispositivo de transporte (7), caracterizado porque presenta los pasos
siguientes:

- Giro de un elemento de soporte (15) en el que esta situado por lo menos un
elemento de succién (9 al 14) y un dispositivo de transporte (7),

- Descarga del por lo menos un elemento en forma de disco sobre el segundo
dispositivo de transporte (8) mediante por lo menos un elemento de succion
(9 al 14), aumentando para ello una distancia relativa (d1) entre una
superficie de asiento (31) del por lo menos un elemento de succion (9 al 14) y
el dispositivo de transporte (7);

- Transporte de retirada del por lo menos un elemento en forma de disco por

medio de un segundo dispositivo transportador (8)

Procedimiento segun una de las reivindicaciones 11 a 15,

caracterizado porque

para levantar por lo menos un elemento en forma de disco y reducir la distancia (d)
entre la superficie de asiento (31) y el elemento de soporte (15) se desplaza el por lo
menos un elemento de succién (9 al 14) en sentido hacia el elemento de soporte (15) o
para aumentar la distancia (d) y depositar el por lo menos un elemento en forma de
disco sobre el segundo dispositivo de transporte (8), alejando el por lo menos un
elemento de succion (9 al 14) del elemento de soporte (15).

Procedimiento segun una de las reivindicaciones 11 a 16,

caracterizado porque

los elementos en forma de disco se orientan individualmente después de levantarlos o
antes de depositarlos, en cuanto a su posicion angular respecto a un dispositivo de
transporte, mediante el giro de los elementos de succion (9 al 14).
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