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ES 2 266 269 T3 2

DESCRIPCIÓN

Dispositivo para el tratamiento de productos im-
presos.

La presente invención se refiere a un dispositivo
para el tratamiento de productos impresos, según el
preámbulo de la reivindicación 1.

Se conoce un dispositivo de este tipo por el docu-
mento EP-A-0 771 754 y por el correspondiente US-
A-5,765,823. Un apoyo de forma de silla de montar,
así como elementos portantes que presentan una pared
del apoyo y una balda, están dispuestos en forma de
brazo saliente, distantes unos tras otros en un órgano
tractor sin fin accionado de forma continua. El órga-
no tractor está configurado como cadena transporta-
dora guiada sobre rodillos en un canal. Una primera
estación de alimentación está determinada, o bien pa-
ra depositar productos impresos plegados, abiertos a
horcajadas sobre el apoyo de forma de silla de mon-
tar, de los elementos portantes que se mueven por de-
lante de ella, o bien alimentar productos impresos a
los elementos portantes, de tal manera que lleguen a
apoyarse en la balda y en la pared de apoyo. En la di-
rección de transporte del órgano tractor que forma el
órgano transportador, están dispuestos corriente aba-
jo de la primera estación de alimentación, estaciones
de tratamiento, configuradas como otras estaciones de
alimentación, con la misma finalidad que la prime-
ra estación de alimentación. En una estación de reti-
rada corriente abajo de las estaciones de tratamiento
se quitan los productos impresos reunidos, de los ele-
mentos portantes, y se retiran para ulterior tratamien-
to.

Un dispositivo para el transporte combinado de fo-
tos y negativos, que han sido transportados en bolsas
en dispositivos rodantes móviles individualmente, se
ha hecho público en el documento EP-A-0 828 190.
Los dispositivos rodantes se guían aquí a lo largo de
un circuito de guía de forma de carril, a través de una
estación de recepción para los negativos, una estación
de preparación, una estación de recepción para las fo-
tos, y una estación de agrupamiento. Las bolsas están
dispuestas en una base continua del dispositivo rodan-
te, y presentan un compartimento abierto por un lado,
para la recepción de los negativos, y un compartimen-
to abierto por los dos lados, para depositar las fotos.

En este conocido dispositivo, todas las estaciones
tienen que trabajar al ritmo del órgano tractor sin fin
accionado de forma continua.

Por consiguiente, una misión de la presente inven-
ción es perfeccionar el dispositivo conocido de tal ma-
nera que pueda adaptarse o esté adaptado más flexible
a las condiciones límite exigidas por las estaciones in-
dividuales.

Esta misión se resuelve con un dispositivo gené-
rico que presente las notas características en la parte
significativa de la reivindicación 1.

El órgano transportador está formado por una mul-
titud de elementos transportadores móviles indivi-
dualmente en un sistema de carril, estando dispues-
to cada uno de los elementos portante en uno de los
elementos transportadores, de preferencia en forma
de brazo saliente. Los elementos transportadores y,
por tanto, los elementos portantes, están desacopla-
dos unos de otros, y pueden moverse individualmente
en el sistema de carril. Naturalmente los elementos
transportadores pueden avanzar por la transmisión de
fuerzas de choque al apoyarse unos en otros, sin em-

bargo no ejercen unos sobre los otros, ninguna fuerza
de tracción. Cada una de las estaciones -la estación de
alimentación, la estación de tratamiento o las estacio-
nes de tratamiento, y la estación de retirada- presenta
una disposición propia de accionamiento para los ele-
mentos transportadores, la cual transporta los elemen-
tos transportadores y portantes a la distancia exigida
por la estación correspondiente y con la velocidad exi-
gida por esta. Mediante el desacoplamiento de los ele-
mentos transportadores y de las disposiciones propias
de accionamiento, cada estación puede maniobrarse
óptimamente, son independientes unas de otras.

Sectores del sistema de carril, que sirven como tra-
mos de amortiguación, permiten el almacenamiento
intermedio de elementos portantes y de los productos
impresos transportados mediante aquellos. Con ello
pueden amortiguarse también interrupciones impor-
tantes de las estaciones.

Formas especialmente preferentes de configura-
ción según las reivindicaciones 3 y 4, permiten una
estructura modular del dispositivo.

Otras formas especialmente preferentes de confi-
guración del dispositivo según la invención, están in-
dicadas en las otras reivindicaciones secundarias.

La invención se explica en detalle de la mano de
ejemplos de realización representados en el dibujo. En
forma puramente esquemática se muestran:

Figura 1 En vista en planta desde arriba, un dispo-
sitivo configurado como circuito circular.

Figura 2 Un sector del dispositivo según la figura
1, con elementos transportadores individuales, y ele-
mentos portantes dispuestos en aquellos en forma de
brazos salientes.

Figura 3 Otra forma posible de configuración de
un sector del dispositivo, con una estación y un sector
curvado en el espacio, del sistema de carril.

Figura 4 Una estación juntamente con un sector
del sistema de carril coordinado con ella, y con la dis-
posición de accionamiento coordinada con ella, con
otros sectores antepuestos o pospuestos del sistema
de carril.

Figura 5 Un sector del sistema de carril con un
apoyo de los elementos portantes, que actúa, por
ejemplo, como accionamiento auxiliar.

Figura 6 Un sector del sistema de carril con un
elemento conectado de retención, y con una estación
coordinada al trecho de retención.

Figura 7 Dos estaciones de alimentación, dispues-
tas sucesivamente, con disposiciones coordinadas de
accionamiento que mueven los elementos portantes a
través de las estaciones, a una distancia determinada.

Figura 8 Un sector de un dispositivo según la in-
vención, con un sector rectilíneo del sistema de carril,
y con una grapadora, y

Figura 9 Una parte de un dispositivo según la in-
vención, con una grapadora dispuesta en un sector
curvado del sistema de carril.

El dispositivo mostrado en la figura 1 presenta un
sistema 10 de carril cerrado sobre sí mismo, que cir-
cula en un plano horizontal. Dos sectores 12 de for-
ma semicircular del carril, están unidos uno con otro
mediante sectores 14 rectilíneos del carril, para for-
mar un circuito circular. En el sistema 10 de carril es-
tán dispuestos sucesivamente y guiados móviles libre-
mente a lo largo del sistema de carril, una multitud de
elementos 16 transportadores individuales. El núme-
ro de los elementos 16 transportadores está elegido de
tal manera que por apoyo de unos en otros, no formen
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ninguna cadena impulsora cerrada en sí misma; con
otras palabras, entre elementos transportadores indi-
viduales sucesivos, existen huecos.

En cada uno de los elementos transportadores, es-
tá fijado en forma de brazo saliente, un elemento 18
portante, distanciándose este, del elemento 16 trans-
portador hacia fuera en dirección radial respecto al
sistema 10 de carril.

Una primera estación 20 de alimentación está ilus-
trada con un rectángulo de trazos y puntos. A ella es-
tá coordinada una disposición 22 propia de acciona-
miento que está determinada para mover a través de
la estación 20 de alimentación, elementos 16 trans-
portadores y por tanto, los elementos 18 portantes, a
una distancia A predeterminada y con una velocidad
v predeterminada, en la dirección F de transporte, de
manera que aquella pueda alimentar a cada elemento
18 portante un producto impreso.

A cierta distancia y corriente abajo en la dirección
F de transporte, de la estación 20 de alimentación, está
dispuesta una estación 24 de tratamiento con asimis-
mo una disposición propia de accionamiento. Esta es-
tá determinada para mover a su través, elementos 16
transportadores a una situación a tope, es decir, adosa-
dos unos a otros y, por tanto, los elementos 18 portan-
tes correspondientes con una distancia B mínima, y a
una velocidad predefinida por la estación 24 de tra-
tamiento. Por ejemplo, en la estación de tratamiento
puede aplicarse, por ejemplo pegarse, a los productos
impresos alimentados en la estación 20 de alimenta-
ción, otro producto impreso, o puede tener lugar cual-
quier otro trabajo o tratamiento en los correspondien-
tes productos impresos.

A la estación 24 de tratamiento está pospuesta
corriente abajo y a una cierta distancia, otra estación
de tratamiento que está configurada como otra esta-
ción 26 de alimentación. Su estructura y funciona-
miento corresponde a aquellas de la estación 20 de
alimentación.

A otro sector del sistema de carril está coordinado
una disposición 22’ de accionamiento cuya tarea con-
siste en accionar en la dirección F de transporte, los
elementos 16 transportadores que llegan, de manera
que estos lleguen a una estación 28 de retirada. Esta
presenta una vez más una disposición propia de accio-
namiento que está determinada para mover a través de
la estación 28 de retirada los elementos 16 transporta-
dores en situación a tope -distancia B-. En la estación
28 de retirada se retiran de los elementos 18 portantes,
los productos impresos alimentados corriente arriba a
los elementos 18 portantes, y trabajados en la estación
24 de tratamiento, y se alimentan a un tratamiento ul-
terior.

Corriente abajo de la estación 28 de retirada, a otro
sector del carril está coordinada una disposición 22’
de accionamiento, para alimentar de nuevo los ele-
mentos 18 portantes a la estación 20 de alimentación.

Puesto que todas las estaciones 44 citadas y el sis-
tema 10 de carril, están estructuradas de forma mo-
dular, el dispositivo puede adaptarse a las necesida-
des individuales. Así cabe imaginar, por ejemplo, dis-
poner de nuevo entre la estación 28 de retirada y la
estación 20 de alimentación -en la dirección F de
transporte- estaciones 44, pudiendo formar estas un
tramo propio de tratamiento o trabajo para productos
impresos, o formando un único tramo de tratamien-
to, juntamente con las estaciones 44 mostradas más
arriba.

La figura 2 muestra un sector del dispositivo repre-
sentado en la figura 1, con tres elementos 16 transpor-
tadores apoyados frontalmente unos en otros en situa-
ción a tope. Cada uno de los elementos 16 transpor-
tadores, presenta un cuerpo 30 del elemento transpor-
tador al que está fijado en forma de brazo saliente un
vástago 32 portante horizontal. Este lleva distanciado
del cuerpo 30 del elemento transportador, un elemen-
to 18 portante conformado, por ejemplo, de chapa que
por una parte forma un apoyo 34 de forma de silla de
montar, y por otra parte presenta un elemento 36 pla-
no de apoyo y una balda 38 unida a él. Sobre la bal-
da 38 y en la pared 36 de apoyo se apoya un primer
producto 40 impreso, que se ha alimentado, por ejem-
plo, mediante la estación 20 de alimentación -figura
1- al elemento 18 portante. Otro producto 40’ impre-
so plegado se asienta a horcajadas sobre el apoyo 34,
y cubre el producto 40 impreso. El producto 40 impre-
so ha sido abierto y depositado sobre el apoyo 34, por
ejemplo, mediante la otra estación 26 de alimentación
-figura 1-.

En cada cuerpo 30 del elemento transportador, es-
tán apoyadas giratorias locas, ruedas 42 de guía que
mantienen el elemento 16 transportador en el carril de
sección transversal en forma de C, móvil libremente
y en forma de carrillo. Las caras frontales de los cuer-
pos 30 de los elementos transportadores, están confi-
guradas como superficies de tope, para en situación a
tope, apoyar en la cara frontal vuelta del cuerpo 30 del
elemento 16 transportador contiguo.

La figura 3 muestra esquemáticamente una esta-
ción 24 de tratamiento con un sector 12’ coordinado
del carril. No está mostrado la disposición de accio-
namiento coordinada a esta estación 24 de tratamien-
to. Está determinada para mover a través de la esta-
ción 24 de tratamiento, con distancia predeterminada
y con velocidad predefinida, los elementos 16 trans-
portadores -estos y los elementos 18 portantes están
configurados igual que los mostrados en la figura 2, y
descritos más arriba-. Naturalmente este movimiento
puede llevarse a cabo de forma continua o en funcio-
namiento arrítmico.

Al sector 12’ del carril está conectado a continua-
ción otro sector 12” del carril que sirve como tramo
de unión, y que está curvado en el espacio con radios
estrechos. También es misión de la estación 24 de tra-
tamiento dejar libres los elementos 16 transportadores
a una distancia tal que puedan moverse a través de la
fuerte curvatura del sector 12” del carril sin obstacu-
lizarse mutuamente. Este sector 12” del carril puede
presentar, por ejemplo, pendiente, de manera que no
sea necesaria otra disposición de accionamiento.

De trazos y puntos está bosquejada otra posibili-
dad de la disposición de guía de carril con respecto a
los elementos 16, 18 transportadores y portantes. Por
consiguiente, los elementos 16 transportadores se en-
cuentran contiguos a la balda 38, por ejemplo, casi en
el centro, -vistos en su dirección longitudinal-.

La figura 4 muestra una estación 44 configurada
como módulo o pieza de bloque funcional -en aquella
puede tratarse de una estación 20 de alimentación, de
una estación 24 de tratamiento o de una estación 28 de
retirada-, con un sector 12’ coordinado fijo del carril,
y con una disposición 22 propia de accionamiento. En
los dos extremos del sector 12’ del carril, se conectan
a estos, sectores del carril de estaciones contiguas, es-
tando configuradas en el ejemplo mostrado las dos es-
taciones contiguas como estaciones 46 de amortigua-

3



5

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2 266 269 T3 6

ción, cada una con un sector 12” propio del carril y
una disposición 22 propia de accionamiento.

La disposición 22 de accionamiento de la estación
44, presenta una cinta 48 accionada en forma circular,
que mueve con arrastre de forma o de fuerza, los ele-
mentos 16 transportadores con distancia mutua pre-
determinada y con velocidad predefinida, a través de
la estación 44. En la parte de la entrada de la dispo-
sición 22 de accionamiento puede estar prevista una
rueda de esclusa o un dispositivo controlado de libe-
ración, para en los momentos deseados alimentar a la
cinta 48 para su arrastre, o dejar libre, cada uno de los
elementos 16 transportadores.

Las estaciones 46 de agrupamiento presentan otra
cinta 48’ accionada en forma circular en la dirección
F de transporte, y que arrastra los elementos 16 trans-
portadores en la dirección F de transporte, por ejem-
plo, mediante arrastre de fricción o arrastre magnéti-
co, hasta que se apoyen unos en otros en situación a
tope.

En la forma de realización mostrada en la figu-
ra 5, los vástagos 32 portantes de los elementos 18
portantes, sobresalen en el lado más alejado de los
elementos 16 transportadores, más allá del apoyo 34
y del elemento 36 de apoyo. Al sector 12’ mostrado
del carril está coordinada asimismo una disposición
22 de accionamiento, que acciona los elementos 16
transportadores pudiendo resbalar en la dirección F
de transporte. La estación 44 mostrada en la figura 5,
presenta una disposición 50 auxiliar de accionamien-
to que sirve también como dispositivo de apoyo, con
un elemento 52 tractor cerrado en sí mismo, y accio-
nado en la dirección F de transporte, que presenta a
distancias predeterminadas escotaduras 52’ de forma
de ranura para el alojamiento de las zonas terminales
libres de los vástagos 32 portantes. La distancia y la
velocidad de transporte de los elementos 18 portan-
tes, está predefinida en este caso por la disposición 50
auxiliar de accionamiento. Corriente arriba de la esta-
ción 44, está previsto, por ejemplo, con pendiente, un
sector 12”’ del carril que sirve como tramo de agru-
pamiento, del que se toma sucesivamente cada uno de
los elementos 16 transportadores mediante el disposi-
tivo 50 auxiliar de accionamiento, y se mueve a través
de la estación 44, a la distancia deseada del elemen-
to 18 portante precedente. En la estación 44 mostrada
en la figura 5, los elementos 18 portantes están apoya-
dos en los dos extremos. Esto puede ser especialmente
ventajoso cuando hay que emprender trabajos en los
productos 40. 40’ impresos, por ejemplo, en caso de
que haya que unir unos con otros productos impresos
mediante grapas.

La figura 6 muestra una parte de una estación 44
que en su extremo colocado corriente abajo, presen-
ta un elemento 54 conectado de retención. Corrien-
te arriba junto al elemento 54 de retención, la esta-
ción 44 presenta una disposición 22 propia de accio-
namiento con una cinta 48 accionada circular en la
dirección F de transporte. Aquella está determinada
para arrastrar los elementos 16 transportadores que
llegan a su zona de acción, hasta que lleguen a hacer
tope en el respectivo elemento 16 transportador pre-
cedente. El acoplamiento con arrastre de fuerza entre
la cinta 48 y los elementos 16 transportadores, puede
estar formado, por ejemplo, por arrastre de fricción o
arrastre magnético. En este caso, la estación 44 exige
una parada de los elementos 18 portantes para la ela-
boración o tratamiento de productos 40, 40’ impresos,

que o bien hay que alimentar a los elementos 16 trans-
portadores, o bien estos han sido ya alimentados antes
mediante una estación 20 de alimentación. Con el rit-
mo predefinido por la estación 44, el elemento 54 de
retención deja libre cada vez un elemento 16 transpor-
tador que mediante la disposición 22 de accionamien-
to se alimenta en la dirección F de transporte al sector
12 siguiente inmediato del carril.

La figura 7 muestra una estación 20 de alimenta-
ción y una estación 44 de tratamiento, dispuesta dis-
tanciada y configurada como otra estación 26 de ali-
mentación, presentando cada una de las dos un sector
12’ coordinado del carril, y una disposición 22 coor-
dinada de accionamiento. Cada una de las dos dispo-
siciones 22 de accionamiento, presenta una cinta 48
accionada circular en la dirección F de transporte con
determinada velocidad de transporte, de la cual so-
bresalen sucesivamente distanciados, salientes 56 de
arrastre. Estos están determinados para llegar a un en-
caje con arrastre de forma con los elementos 16 trans-
portadores, para mover estos a la distancia deseada y
con la velocidad exigida de transporte, a través de las
estaciones 20, 26 de alimentación.

La estación 20 de alimentación está determinada
para alimentar por arriba a cada uno de los elementos
18 portantes un producto 40 impreso, en el ejemplo
mostrado, un producto impreso plegado en el que está
dispuesto otro producto parcial. Los productos impre-
sos se alimentan con el pliegue por delante, de manera
que lleguen a apoyarse con su pliegue en la balda 38,
y puedan seguir siendo transportados apoyándose con
la cara plana en el elemento 36 de apoyo. La otra es-
tación 26 de alimentación está determinada para abrir
productos 40’ impresos en la forma y manera conoci-
das, y depositarlos a horcajadas sobre los apoyos 34
de forma de silla de montar, de los elementos 18 por-
tantes, de tal manera que cubran los productos 40 im-
presos alimentados en la estación 20 de alimentación.

La figura 8 muestra un sector 12’ rectilíneo del
carril que está coordinado a una estación 24 de tra-
tamiento que presenta una grapadora 58. El disposi-
tivo 22 de accionamiento de esta estación 24 de tra-
tamiento está determinado para mover los elementos
16 transportadores apoyados unos en otros a través
de la estación 24 de tratamiento, con el ritmo de la
grapadora 58. La grapadora 58 presenta a lo largo de
la periferia de un disco 60 portador accionado girato-
rio, cabezas 62 grapadoras dispuestas a distancia uni-
forme. La distancia de las cabezas 62 grapadoras y
la velocidad de rotación del disco 60 portador, están
adaptadas a la distancia B entre elementos 18 portan-
tes sucesivos, de tal manera que con cada elemento 18
portante coincida una cabeza 62 grapadora, de mane-
ra que esta pueda insertar una grapa en los productos
40’ impresos depositados a horcajadas sobre los apo-
yos 34. A cada elemento 18 portante está coordinado
un dispositivo 64 para doblar que está mandado, por
ejemplo, mediante una corredera 66 de tal manera que
se doblen las grapas colocadas en los productos 40’
impresos, en la forma y manera conocidas.

En la estación 44 con la grapadora 58, la distan-
cia mutua de los elementos 18 portantes es mínima
y, por tanto, esencialmente menor que en las estacio-
nes 20, 26 de alimentación mostradas en la figura 7.
Por lo tanto, para la misma capacidad de tratamiento,
la velocidad de transporte en la estación 24 de trata-
miento mostrada en la figura 8, es menor que en las
estaciones 20, 26 de alimentación.
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La figura 9 muestra asimismo una estación 24 de
tratamiento con una grapadora 58 de igual estructura
que la mostrada en la figura 8, y ulteriormente descri-
ta más arriba. No obstante, el sector 12’ coordinado
del carril está curvado convexo respecto a la grapado-
ra 58. Esto tiene la ventaja de que la variación angular
entre la cabeza 62 grapadora y el elemento 18 portan-
te, se lleva a cabo más lentamente que en la forma
de realización según la figura 8, con sector rectilíneo
del carril. La disposición 22 de accionamiento pre-
senta una vez más una cinta 48 accionada en la direc-
ción F de transporte, con salientes 56 de arrastre pa-
ra el arrastre con arrastre de forma de los elementos
16 transportadores. Puesto que estos se mueven por
una curva, se mantienen en forma preferente median-
te la disposición 22 de accionamiento a una distancia
unos de otros, que puede ser muy pequeña. También
aquí en el elemento 36 de apoyo de cada elemento 18
portante, está fijado un dispositivo 64 para doblar con
dobladores que mediante un mando de corredera, se
mueven para doblar las grapas.

Haciendo que las estaciones 44 y el sistema 10
de carril, estén estructuradas modulares, pueden com-
ponerse los módulos según se desee para formar un
dispositivo.

Naturalmente, los elementos 18 portantes tam-
bién pueden estar configurados en forma de bolsas,
y/o presentar elementos para apertura y mantenerlas
abiertas o elementos de cierre, para los productos 40
impresos.

Para completar la descripción se cita que el dis-
positivo presenta siempre una estación 20 de alimen-
tación y una estación 28 de retirada, y entre ellas, al
menos una estación 24 de tratamiento, pudiendo estar
ésta configurada también como estación 26 de alimen-
tación. No obstante puede desempeñar cualquier otra
función opcional.

En las formas mostradas de configuración, el sis-
tema 10 de carril, presenta un carril cerrado sobre sí
mismo que se compone de sectores 12, 12’, 12”, 12”’
del carril dispuestos unos tras otros. No obstante, tam-
bién cabe imaginar un sistema más complejo de carril
con desvíos y similares, estando configurados los des-
víos, en forma preferente, en el tipo de una estación
24 de tratamiento.

Los elementos 18 portantes no tienen que presen-
tar forzosamente apoyos 34 de forma de silla de mon-
tar, en caso de que no haya que depositar productos
40’ impresos a horcajadas sobre aquellos. Sin embar-
go, tampoco pueden presentar sólo tales apoyos 34,
ni ningunos elementos 36 de apoyo y baldas 38, en
caso de que los productos 40’ impresos hayan de de-
positarse solamente a horcajadas sobre los apoyos 34,
para la elaboración y tratamiento.

En especial al reunir productos impresos, es po-
sible mantener pequeña la distancia de los elementos
portantes sucesivos, y al recoger, elegir mayor la dis-
tancia porque al recoger, hay que depositar productos
esparrancados, a horcajadas sobre los apoyos.

El dispositivo según la invención es apropiado en
especial también para poner las señas de productos
impresos, para pegar por ejemplo tarjetas o para la
impresión por dentro, puesto que la distancia de ele-
mentos portantes sucesivos, puede elegirse en las es-
taciones 44, correspondiendo a las exigencias.

El dispositivo según la invención permite en el
mismo tramo de transporte (es decir, sistema de carril)
realizar las funciones y tratamientos más diferentes,
sin perturbar la fluidez del tratamiento. Incluso en ali-
mentaciones mixtas -por ejemplo, como se muestra en
la figura 7- y/o trabajos mixtos, pueden ajustarse las
correspondientes distancias exigidas en todo el ciclo
del proceso.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo para el tratamiento de productos
impresos, con un sistema (10) de carril, con elementos
(18) portantes que presentan un apoyo (34) de forma
de silla de montar y una pared (36) de apoyo y una
balda (38), dispuestos en un órgano transportador ac-
cionado en la dirección (F) de transporte y guiado por
el sistema (10) de carril, con una estación (20) de ali-
mentación que está determinada para alimentar pro-
ductos (40, 40’) impresos en elementos (18) portantes
que se mueven delante de ella, con una estación (24)
de tratamiento configurada como otra estación (26)
de alimentación, dispuesta corriente abajo respecto a
la estación (20) de alimentación, en la dirección (F)
de transporte, y con una estación (28) de retirada dis-
puesta corriente abajo respecto a la estación (24) de
tratamiento en la dirección (F) de transporte, y que
está destinada para retirar los productos (40, 40’) im-
presos, caracterizado porque existen una multitud de
elementos (16) transportadores guiados por el carril,
móviles individualmente, cada uno de los elementos
(18) portantes está dispuesto en uno solo de los ele-
mentos (16) transportadores individuales, la estación
(24) de tratamiento puede presentar en lugar de la
configuración como otra estación (26) de alimenta-
ción, un agregado de trabajo para trabajar los produc-
tos (40, 40’) impresos alimentados mediante los ele-
mentos (18) portantes, y cada una de las estaciones
(44) presenta una disposición (22, 22’) propia de ac-
cionamiento, para los elementos (16) transportadores,
que está determinada para transportar los elementos
(16, 18) transportadores y portantes, a la distancia (A,
B) exigida por la estación (44) coordinada, y con la
velocidad (v) exigida por esta.

2. Dispositivo según la reivindicación 1, caracte-
rizado porque a cada una de las estaciones (44) está
antepuesto un sector (12”’) del sistema (10) de carril,
que sirve como tramo de amortiguación.

3. Dispositivo según la reivindicación 1 ó 2, ca-
racterizado porque a cada una de las estacione (44)
está coordinado fijo un sector (12, 12’, 12”) del siste-
ma (10) de carril.

4. Dispositivo según la reivindicación 3, caracte-
rizado porque el sistema (10) de carril presenta sec-
tores (12, 12’, 12”, 12”’) individuales, sectores de los
cuales, están dispuestos fijos en una estación (44),
y otros sectores sirven como sectores (12”, 12”’) de
amortiguación o unión, y los sectores pueden ensam-
blarse según se desee para formar un sistema (10)
cerrado de carril.

5. Dispositivo según alguna de las reivindicacio-

nes 1 a 4, caracterizado porque la disposición (22)
de accionamiento de la estación (20) de alimentación,
presenta salientes (56) de arrastre accionados en la
dirección (F) de transporte correspondiendo al ritmo
de la alimentación de los objetos, y que mueven los
elementos (16) transportadores a través de la estación
(20) de alimentación, a una distancia (A) predetermi-
nada.

6. Dispositivo según alguna de las reivindicacio-
nes 1 a 5, caracterizado porque la estación (24) de
tratamiento presenta un dispositivo de apoyo que sir-
ve de preferencia como accionamiento (50) auxiliar,
para el apoyo de los elementos (18) portantes en su
extremo libre alejado del elemento (16) transportador
coordinado.

7. Dispositivo según alguna de las reivindicacio-
nes 1 a 6, caracterizado porque la estación (24) de
tratamiento presenta una grapadora (58) que está de-
terminada para insertar grapas en los productos (40’)
impresos plegados depositados a horcajadas en los
apoyos (34) de forma de silla de montar, de los ele-
mentos (18) portantes.

8. Dispositivo según la reivindicación 7, caracte-
rizado porque la grapadora (58) presenta cabezas (62)
grapadoras que se mueven a lo largo de una trayecto-
ria circular cerrada, y la disposición (22) coordina-
da de accionamiento está determinada para mover los
elementos (16) transportadores de conformidad con la
velocidad y la distancia de las cabezas (62) grapado-
ras.

9. Dispositivo según la reivindicación 7 u 8, ca-
racterizado porque el sector (12’) coordinado del sis-
tema (10) de carril, está curvado convexo con respecto
a la grapadora (58).

10. Dispositivo según alguna de las reivindicacio-
nes 1 a 9, caracterizado porque cada elemento (18)
portante con un apoyo (34) de forma de silla de mon-
tar, presenta un dispositivo (64) para doblar las grapas
insertadas en los productos (40’) impresos.

11. Dispositivo según alguna de las reivindicacio-
nes 7 a 10, caracterizado por al menos dos estacio-
nes (20, 26) de alimentación, y una estación (24) de
tratamiento dispuesta corriente abajo con relación a
aquellas, con una grapadora (58), siendo las distan-
cias (A) de los elementos (16) transportadores en las
estaciones (20, 26) de alimentación, mayores que en
la estación (24) de tratamiento con la grapadora (58).

12. Dispositivo según alguna de las reivindicacio-
nes 1 a 11, caracterizado porque los elementos (18)
portantes están dispuestos por un lado en forma de
brazo saliente, en los elementos (16) transportadores
coordinados.
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