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DESCRIPCION
Transferencia de tubos flexibles

La presente invencion se refiere a un dispositivo, un sistema y un procedimiento para transportar piezas de tubos
flexibles.

En el ambito de la produccion de bolsas de papel, se utiliza un alimentador rotativo para separar los tubos de un
paquete de tubos, cuyas ventosas describen un movimiento cicloidal como planetas de un engranaje planetario.
Mediante este sistema, es posible recoger un tubo en el punto de inversion de la cicloide y, por lo tanto, sin
movimiento relativo de la ventosa y el tubo. Esto permite una transferencia sin friccion de las piezas de tubos
flexibles. Sin embargo, debido a las condiciones cinematicas, la transferencia del tubo flexible también debe tener
lugar en el punto de inversion de la cicloide. En este caso, la parada es una desventaja porque el tubo flexible en
cuestion tiene que ser transferida a un sistema de transporte en marcha y, por lo tanto, experimenta una aceleracion
considerable. Debido a esta aceleracion, existe el riesgo de que el tubo flexible se desprenda de la ventosa, lo que
puede afectar no solo a la produccion del tubo flexible en cuestion, sino también al proceso de produccion posterior.

A partir del documento EP 0 790 203 A2 se conoce otro sistema de aspiracion en la posicién de transferencia, que
se controla de tal manera que agarra el tubo flexible en reposo en la punta del cicloide y luego acelera en un
movimiento de rotacién a la velocidad de la maquina de un sistema de transporte en marcha para transferir el tubo
flexible al sistema de transporte. La desventaja de este sistema, sin embargo, es que solo se puede recoger y
acelerar una solo tubo flexible dentro de un ciclo de la maquina. Esto significa que el tiempo disponible para hacerse
con el tubo flexible es corto y la aceleracion requerida sigue siendo alta.

Ademas del desgarro de los tubos flexibles debido a la alta aceleracion, la alta aceleraciéon también provoca la
desalineacién de las secciones de los tubos flexibles, por lo que los procesos de alineacion de los tubos flexibles
tienen que llevarse a cabo aguas abajo. Este proceso de alineacion de los tubos flexibles requiere una gran cantidad
de equipos y, por lo tanto, es largo y costoso.

La tarea de la invencion es, por lo tanto, proponer un dispositivo o un sistema de transporte de piezas de tubos
flexibles que garantice el funcionamiento mas fiable y una alta calidad del producto de forma sencilla y rentable.

La tarea anterior se resuelve mediante un dispositivo que tiene las caracteristicas de la reivindicacion de dispositivo
independiente, un sistema que tiene las caracteristicas de la reivindicacién de sistema independiente y un
procedimiento que tiene las caracteristicas de la reivindicacion de procedimiento independiente. Otras
caracteristicas y detalles de la invencion se desprenden de las respectivas subreivindicaciones, la descripcién y los
dibujos. Las caracteristicas y los detalles descritos en relacién con el dispositivo segun la invencion se aplican
también, naturalmente, en relacién con el sistema segun la invencion y el procedimiento segun la invencién, y
viceversa en cada caso, de modo que siempre se hace o se puede hacer referencia mutua con respecto a la
divulgacion de los aspectos individuales de la invencion.

De acuerdo con la invencion, se prevé un dispositivo para transportar piezas de tubos flexibles, que comprende al
menos un primer y un segundo elemento de transferencia para transferir las piezas de tubos flexibles. La
transferencia de las piezas de tubos flexibles comprende al menos una recogida en una posicién de recogida y una
transferencia posterior de una pieza de tubos flexibles en una posicién de transferencia. Los elementos de
transferencia del presente dispositivo de transporte pueden moverse independientemente unos de otros a lo largo de
una trayectoria predeterminada y estan dispuestos y/o movibles dentro del dispositivo de tal manera que la
aceleracion ejercida sobre las piezas de tubos flexibles durante una recogida de las piezas de tubos flexibles y/o
durante una transferencia posterior de las piezas de tubos flexibles puede ser minimizada.

Una ventaja significativa de la invencion es que tanto la transferencia de las piezas de tubos flexibles como la
transferencia de las piezas de tubos flexibles tienen lugar con una aceleracién muy baja de las piezas de tubos
flexibles, lo que no solo reduce considerablemente la probabilidad de que las piezas de tubos flexibles se desgarren,
sino también la aparicién de desajustes de las piezas de tubos flexibles. Esto elimina la necesidad de engorrosos
procesos de alineacion de tubos flexibles, de modo que se garantiza un alto nivel de calidad incluso sin necesidad
de costosos procesos de alineacion. Otra ventaja de la invencién es que se pueden realizar distancias constantes,
variables e individualmente determinables entre las piezas individuales de los tubos flexibles. Por ultimo, la invencion
también permite integrar en el ciclo de produccién una forma de operaciones de alineacion de las piezas de tubos
flexibles que se van a transferir.

El presente dispositivo para transportar piezas de tubos flexibles se utiliza en particular para transferir tubos de
papel, pero también puede utilizarse para transferir tubos de plastico, tubos de tela, tubos de goma, y similares.

En principio, todos los elementos pueden servir como elementos de transferencia, que permiten tanto la recepcion
como el transporte de piezas de tubos flexibles. Para ello, los elementos de transferencia deben ser adecuados para

2



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES2913130T3

tomar las piezas de tubos flexibles respectivas, sujetarlas y volver a transferirlas. Los elementos de transferencia
pueden ser, por ejemplo, carros de transferencia, gondolas, carros de transferencia o similares.

En el contexto de la invencion, se entiende preferiblemente una aceleracion minimizada durante la recogida y/o la
transferencia de las piezas de tubos flexibles como una aceleracion inferior a 2 m/s?, preferiblemente inferior a 0,2
m/s?, en particular inferior a 0,02 m/s?, que actua sobre las piezas de tubos flexibles durante la recogida o la
transferencia en el punto de transferencia o de toma. En particular, se puede prever que una velocidad de transporte
minima, preferiblemente V = 0, esté presente en un punto de transferencia y/o que una primera velocidad (V1) de un
elemento de transferencia sea igual a la velocidad (V2) del elemento de transferencia en un punto de transferencia.

En el contexto de una disposicion del dispositivo en cuestién que pueda alinearse de la manera mas sencilla y
resuelta posible, los elementos de transferencia pueden disponerse preferiblemente dentro del mismo plano, siendo
el plano dentro del cual se disponen los elementos de transferencia preferiblemente el plano de seccién cuyo vector
normal corre en la direccion del eje de rotacion alrededor del cual se guian los elementos de transferencia durante la
transferencia de las piezas de tubos flexibles. Por medio de tal disposicion de los elementos de transferencia en
relacion con los demas, en particular es posible un posicionamiento simple y especificamente controlable de los
elementos de transferencia en relacion con los demas. Como alternativa a esta disposicion, los elementos de
transferencia también pueden estar dispuestos coaxialmente entre si en vez de en el mismo plano.

Con respecto a una disposicion simple y dirigida de los elementos de transferencia en relacion con los demas,
también puede ser ventajoso en el presente caso que los elementos de transferencia puedan moverse a lo largo de
la misma trayectoria predeterminable. De este modo, se pueden determinar de forma sencilla las distancias y
alineaciones necesarias de los elementos de transferencia entre si.

Para proporcionar un dispositivo para el transporte de tramos de tubos flexibles que sea lo mas econémico posible y
al mismo tiempo facil de integrar, también se puede proporcionar de acuerdo con la invencidn que los elementos de
transferencia sean accionados por correa, preferiblemente por motor lineal. Alternativamente, los elementos de
transferencia en cuestion también pueden ser accionados por correa, en particular por correa dentada. En el
contexto de los elementos de transferencia accionados por correa, también se pueden proporcionar transmisiones
por correa plana, que prometen una construccion especialmente sencilla y altas velocidades de la correa. Las
transmisiones por correa trapezoidal, correa acanalada o correa sincrona también pueden utilizarse de forma
alternativa o acumulada.

Con respecto a un tipo de accionamiento flexible, facilmente integrable y eficiente, puede proporcionarse
ventajosamente segun la invenciéon que los elementos de transferencia comprendan elementos de accionamiento
(actuadores) para mover los elementos de transferencia a lo largo de una trayectoria predeterminable. Los
elementos de accionamiento pueden estar preferiblemente dispuestos o fijados de forma opcional, en particular en
diferentes lados de los elementos de transferencia. Ventajosamente, el suministro de energia para los elementos de
accionamiento, por ejemplo en el contexto de los elementos de accionamiento accionables por induccion, puede
derivarse u obtenerse del movimiento de los elementos de transferencia. Alternativamente, se pueden proporcionar
dispositivos de almacenamiento de energia como baterias, condensadores, resortes mecanicos o similares para la
transmision de energia para los elementos de accionamiento. En este caso, la provisidon de una estaciéon de carga
para el llenado de las unidades de accionamiento, por ejemplo mediante la liberaciéon de un resorte o similar, seria
entonces concebible en particular. Con respecto a la transmision de sefales eficiente y flexible, la comunicaciéon con
las unidades de accionamiento puede tener lugar preferiblemente de forma inalambrica o sin contacto a través de
Bluetooth, WLAN, NFC o similares, o también a través de procedimientos opticos utilizando optoacopladores o
similares.

Con el fin de asegurar tanto la recogida como la transferencia mas sencilla de las piezas de tubos flexibles, los
elementos de transferencia pueden tener ventajosamente medios de fijacion para tomar las piezas de tubos flexibles
en una posicion de recogida o para transferir las piezas de tubos flexibles en una posicién de transferencia. Los
medios de fijacion pueden estar formados, por ejemplo, por elementos de agarre o por elementos de succién o
empuje, o similares. En particular, pueden proporcionarse combinaciones de elementos de agarre y elementos de
succion o de empuje que, cuando se disponen de forma adecuada, garantizan una transferencia o toma de posesion
especialmente sencilla y rapida de las piezas de tubos flexibles.

Con respecto a una forma particularmente rentable y econdmica de garantizar una calidad de producto deseada,
también puede proporcionarse de acuerdo con la invencién para detectar y ajustar también un posicionamiento de
las piezas de tubos flexibles durante una transferencia. Aqui, un posicionamiento de las piezas de tubos flexibles
transferidas puede tener lugar preferiblemente en al menos dos dimensiones, en particular en tres dimensiones. Por
medio de un control cinematico dirigido, se puede detectar una posicion del tubo flexible respectiva y reconocer las
desviaciones de una posicion diana, de modo que pueda tener lugar una correccién dirigida del posicionamiento de
las piezas de tubos flexibles respectivas en la trayectoria de transporte restante de las piezas de tubos flexibles.
Aqui, por ejemplo, también se pueden proporcionar elementos de posicionamiento independientes de la anchura, de
modo que también es posible una correccion de una posible desalineacion mediante una intervencion dirigida. La
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alineacion en la direccion transversal podria efectuarse entonces mediante un desplazamiento transversal dirigido de
los elementos de transferencia enganchados en una pieza de tubo flexible. En este caso, se aprovecha
especialmente la ventaja de que cada pieza de tubo flexible es guiada por elementos de transferencia
independientes y, por lo tanto, no hay interferencias mutuas no deseadas con otras piezas de tubo flexible.

Para asegurar una transferencia mas rapida y coordinada de las piezas de tubo flexible, también se puede prever,
de acuerdo con la invencién, que el dispositivo para el transporte de piezas de tubo flexible tenga mas de dos
elementos de transferencia que puedan moverse independientemente uno del otro dentro del dispositivo a lo largo
de una trayectoria predeterminable, en particular la misma trayectoria predeterminable. Al disponer mas de dos
elementos de transferencia en una disposiciéon paralela, se puede aumentar el nimero de piezas de tubo flexible
transferidos por vez, de modo que las transferencias individuales pueden tener lugar con una aceleracién aun
menor, lo que reduce aun mas la probabilidad de que se rompa el tubo flexible o se coloque de forma incorrecta.

Ademas, también es concebible en el contexto del dispositivo segun la invencion que los elementos de transferencia
individuales solo puedan moverse en secciones de la trayectoria predeterminable. En este caso, pueden
establecerse preferiblemente posiciones intermedias individuales de transferencia entre las distintas secciones de la
trayectoria predeterminable para tomar y transferir las piezas de tubo flexible. En una disposicién "en serie" de este
tipo, también se puede prever, de forma alternativa o0 acumulativa a un posicionamiento durante una transferencia de
las respectivas piezas de tubo flexible, que un posicionamiento se lleve a cabo con la ayuda de elementos de
posicionamiento dispuestos de forma fija en las posiciones intermedias de transferencia. En el caso de una
realizaciéon de los elementos de transferencia en forma de bateria, las estaciones de carga pueden ademas estar
dispuestas ventajosamente en las posiciones de transferencia, que se proporcionan para suministrar energia a los
elementos de transferencia.

Como alternativa o ademas de los medios de fijacion dispuestos en los elementos de transferencia, también se
pueden proporcionar medios de fijacion fijos en una o mas posiciones de transferencia, mediante los cuales se
pueden alinear las piezas de tubo flexible desalineadas. Estos medios de fijacion, que se disefian preferiblemente
como ventosas o pinzas, pueden ser alimentados con energia directamente, por ejemplo, de modo que, a diferencia
de los medios de fijacion méviles que funcionan con baterias, se proporciona un suministro de energia técnicamente
menos complejo. Aqui, con respecto a un disefio de ahorro de energia de los medios de fijacion méviles, también es
concebible que los elementos de transferencia en el area de la recogida o la transferencia en las posiciones de
transferencia sean guiados a lo largo de segmentos de curva en los que se transfiere un movimiento a los medios de
fijacion de los elementos de transferencia por medio de émbolos o similares, de modo que la energia para la fijacion
se proporciona directamente desde el movimiento de los elementos de transferencia. En el contexto de una
disposicién en serie, también se pueden proporcionar dos elementos de transferencia para sostener un tubo flexible
cada uno, por lo que se crea una transferencia por el movimiento relativo de los dos elementos de transferencia - y
asi se produce un movimiento para agarrar o depositar una pieza de tubo flexible. Esto puede hacerse, por ejemplo,
mediante la aproximacion de los dos elementos de transferencia adyacentes para agarrar una pieza de tubo flexible
y realizar una especie de sujecion de la pieza de tubo flexible antes de que los elementos de transferencia
abandonen posteriormente la posicion de transferencia de forma sincronizada.

Con respecto a una forma econdémica y sencilla de transferir las piezas de tubo flexible, puede proporcionarse
ventajosamente segun la invencién que la presente trayectoria predeterminable esté definida por un sistema de
rieles. Como alternativa a un sistema de rieles, la trayectoria predeterminable también puede ser proporcionada por
una cinta transportadora, un sistema de cables o similar y servir para transferir las piezas de tubo flexible. En el
contexto de un sistema de cables, los cables pueden ser preferiblemente accionados de forma continua y guiados a
través de poleas de desviacion o similares, por lo que los elementos de transferencia pueden controlar o influir en su
movimiento, por ejemplo a través de mordazas de sujecion o similares. En el marco de un control especialmente
flexible, también se pueden prever varios sistemas de rieles, cintas transportadoras y/o sistemas de cables
dispuestos al menos parcialmente uno al lado del otro para guiar los elementos de guia, por lo que cada elemento
de transferencia puede tener su propio sistema de rieles, cinta transportadora y/o sistema de cables. Una forma de
realizacién ventajosa es la de un sistema de rieles sobre el que se pueden guiar los elementos de transferencia. A
cada elemento de transferencia se le puede asignar su propio cable o su propia cinta transportadora, cada uno de
los cuales puede ser accionado por separado, de modo que las velocidades y/o aceleraciones de los elementos de
transferencia pueden ajustarse independientemente unos de otros. Alternativamente, los elementos de transferencia
guiados sobre rieles pueden ser accionados independientemente por uno o varios motores lineales.

También es un objeto de la invencién proporcionar un sistema para transportar piezas de tubos flexibles que tengan
las caracteristicas de la reivindicacion del sistema independiente. En este caso, el sistema en cuestiéon comprende el
dispositivo descrito con anterioridad para transferir piezas de tubo flexible, una unidad de deteccién para detectar
una posicién de las piezas de tubo flexible, una unidad de procesamiento para determinar una desviaciéon de un
posicionamiento real con respecto a un posicionamiento deseado de las piezas de tubo flexible, y una unidad de
control para posicionar las piezas de tubo flexible transferidas. Preferiblemente, los componentes individuales del
sistema estan conectados entre si por cable, en particular de forma inaldmbrica, por ejemplo mediante WLAN,
Bluetooth, NFC o similares. La transmision de la sefial también podria tener lugar por procedimientos épticos como

4



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES2913130T3

los autoacopladores o similares. Preferiblemente, los distintos componentes del sistema en cuestidon estan
integrados en una unidad, preferiblemente en una unidad de control.

Preferiblemente, se puede prever dentro del ambito de la invencion que la unidad de deteccion comprenda al menos
un sensor para la adquisicion de datos, mediante el cual se pueda detectar una posicion actual de la seccién de tubo
flexible.

En el marco de una variante especialmente sencilla y a prueba de fallos del sistema segun la invencién, puede
preverse ademas que la unidad de detecciéon disponga de al menos dos sensores que, preferentemente, estén
dispuestos en diferentes posiciones del sistema, en particular en diferentes posiciones del dispositivo de
transferencia de las piezas de tubo flexible. Preferiblemente, los sensores estan disefiados y colocados de tal
manera que pueden detectar la posicion actual de las piezas de tubo flexible transferidas con la mayor precision
posible. En este caso, los sensores pueden estar formados preferentemente por barreras de luz o camaras o
similares.

Con respecto a una determinacion particularmente significativa de una posicion de las piezas de tubo flexible
tomadas, también puede preverse segun la invencion que la unidad de detecciéon determine la posiciéon actual sobre
la base de datos de varios sensores, en los que los datos se promedian y/o se ponderan y/o se someten a otros
procedimientos de evaluacion de datos estadisticos antes de que se determine una posicion actual por medio de una
unidad de procesamiento.

Con respecto a un sistema de transporte que sea lo mas flexible posible, segun la invencién se puede prever
ademas que el sistema comprenda al menos una unidad de alimentacion para alimentar piezas de tubo flexible
separadas y/o al menos una unidad de descarga para descargar piezas de tubo flexible transferidas dentro del
dispositivo. La unidad de alimentacion puede estar formada preferiblemente por un alimentador rotativo. La unidad
de extraccion puede estar formada preferiblemente por una cinta transportadora doble. En el marco de un sistema
especialmente seguro, se puede prever en particular que en la unidad de alimentacion y/o en la unidad de descarga
se dispongan unidades adicionales de control y/o de alineacién para controlar y/o alinear las piezas de tubo flexible
transportadas.

También es objeto de la invencidon una planta de fabricacién de bolsas de papel que comprende un dispositivo de
transporte de piezas de tubo flexible descrito con anterioridad, en particular que comprende un sistema de transporte
de piezas de tubo flexible descrito con anterioridad.

Ademas, también esta protegido un procedimiento para transportar piezas de tubo flexible, en particular para operar
un dispositivo segun la invencién y/o para operar un sistema segun la invencion con las caracteristicas de la
reivindicacion de procedimiento independiente. En este caso, el procedimiento en cuestién para transportar piezas
de tubo flexible comprende, en particular, las etapas de recogida de una primera pieza de tubo flexible por un primer
elemento de transferencia en una posicion de toma, aceleracion de la primera pieza de tubo flexible por el primer
elemento de transferencia con desplazamiento simultaneo de la primera pieza de tubo flexible en al menos una
longitud de tubo flexible, toma de una segunda pieza de tubo flexible por un segundo elemento de transferencia en la
posicién de toma, aceleracion de la segunda pieza de tubo flexible por el segundo elemento de transferencia con
desplazamiento simultaneo de la segunda pieza de tubo flexible en al menos una longitud de tubo flexible, una
transferencia de la primera pieza de tubo flexible por el primer elemento de transferencia en una posicién de
transferencia, una transferencia de la segunda pieza de tubo flexible por el segundo elemento de transferencia en
una posicién de transferencia, en la que los elementos de transferencia se mueven independientemente unos de
otros a lo largo de una trayectoria predeterminada dentro del dispositivo de tal manera que la aceleracion ejercida
sobre las piezas de tubo flexible durante una transferencia de las piezas de tubo flexible y/o durante una
transferencia posterior de las piezas de tubo flexible es minima. Asi, el procedimiento segun la invencién aporta las
mismas ventajas que ya se han descrito en detalle con respecto al dispositivo segun la invencion.

Con respecto a una aceleracion minima durante una recogida o transferencia de las piezas de tubo flexible, se
propone en el contexto de la invencidon que la aceleracién ejercida sobre las piezas de tubo flexible se reduzca a una
magnitud inferior a 2 m/s?, preferentemente a una magnitud inferior a 0,2 m/s?, en particular a una magnitud inferior a
0,02 m/s2.

Con respecto a la menor aceleracion posible durante la transferencia de las piezas de tubo flexible, se propone, por
tanto, que la transferencia de las piezas de tubo flexible en la posicidn de transferencia tenga lugar a baja velocidad,
preferiblemente en parada. Esto se justifica por el hecho de que las piezas de tubo flexible son tomados
preferentemente por un alimentador rotativo que entrega las piezas de tubo flexible correspondientes
preferentemente en reposo a una velocidad de V = 0.

En contraposicion a la recogida de las piezas de tubo flexible en reposo, se propone segun la invencion que la
transferencia de las piezas de tubo flexible en la posicion de transferencia tenga lugar a una velocidad similar,
preferiblemente a la misma velocidad a la que funciona la unidad de extraccion. Esto es especialmente ventajoso en
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lo que respecta a la menor aceleracion posible de las piezas de tubo flexible durante la transferencia, ya que la
unidad de entrega, que preferentemente estd formada por una cinta transportadora doble, tiene una determinada
velocidad de avance a la que las piezas de tubo flexible correspondientes deben ser acelerados primero. Una baja
aceleracion también reduce el nimero de piezas de tubos flexibles rotas o extraviadas.

De este modo, segun el presente procedimiento, un primer elemento de transferencia toma la pieza de tubo flexible
respectiva preferentemente primero en la punta de un cicloide a baja velocidad, en particular en reposo, antes de
acelerar posteriormente el tubo flexible tomado y hacerlo avanzar preferentemente al menos el ancho de la bolsa
actual dentro de un ciclo. De este modo, se despeja el espacio para la siguiente pieza de tubo flexible que se va a
tomar. Al mismo tiempo, la aceleracion requerida de esta manera se limita a la cantidad necesaria para avanzar el
ancho de la bolsa actual, por lo que existe una ventaja para las piezas de tubo flexible mas pequefas.
Ventajosamente, la siguiente pieza de tubo agarrada por el siguiente elemento de transferencia también se acelera
en consecuencia. La relaciéon entre las velocidades del primer y segundo elemento de transferencia en esta fase
determina la distancia entre las piezas de tubo flexible en el curso posterior. Esta relacién puede controlarse
mediante las especificaciones cinematicas y, por lo tanto, utilizarse de forma selectiva. Por un lado, para producir
una distancia fija entre los bordes de ataque del tubo flexible que sea independiente del ancho del mismo.

Esto tiene ventajas particulares durante el procesamiento posterior, ya que las herramientas giratorias suelen tener
una circunferencia fija durante el procesamiento posterior y, por lo tanto, requieren una distancia fija entre las piezas
de trabajo correspondiente a esta circunferencia. Sin embargo, también es concebible mantener la distancia entre
los tubos flexibles pequefia para mantener la velocidad de la banda baja en relacion con la salida.

Con respecto a una ejecucion eficaz del presente procedimiento, puede preverse ventajosamente que el
procedimiento comprenda también un registro de datos para determinar una posicién de las piezas de tubo flexible
transferidas mediante una unidad de deteccion. La adquisicién de datos para determinar una posicion de las piezas
de tubo flexible transferidas puede llevarse a cabo, en particular, por medio de diferentes sensores, que estan
dispuestos preferiblemente en diferentes posiciones del sistema segln las explicaciones para el dispositivo de
transporte de piezas de tubo flexible segun la invencion.

A este respecto, el presente procedimiento puede prever preferentemente que se determine una desviacién de una
posicion deseada por medio de una unidad de procesamiento sobre la base de los datos detectados y/o
posteriormente se lleve a cabo un posicionamiento de las piezas de tubo flexible transferidas por medio de una
unidad de control, en el sentido de que la unidad de control envie una sefial a una de las unidades de
posicionamiento en funcién del posicionamiento determinado por la unidad de procesamiento, la cual lleva a cabo
una correccion correspondiente del posicionamiento de las piezas de tubo flexible transferidas.

Otras ventajas, caracteristicas y detalles de la invencién se desprenderan de la siguiente descripcion, en la que las
realizaciones de la invencion se describen en detalle con referencia a los dibujos.

En las Figuras:

Fig. 1 muestra un dispositivo segun la invencidén para transportar piezas de tubo flexible segin una primera
realizacion,

Fig. 2 muestra un dispositivo segun la invencién para transportar piezas de tubo flexible segin un segundo ejemplo
de realizacion,

Fig. 3 muestra un sistema segun la invencién para transportar piezas de tubo flexible, que comprende un dispositivo
para transportar piezas de tubo flexible segun una tercera realizacién,

Fig. 4 muestra un sistema segun la invencion para transportar piezas de tubo flexible, que comprende un dispositivo
para transportar piezas de tubo flexible segun una cuarta realizacion,

Fig. 5 muestra un sistema segun la invencion para transportar piezas de tubo flexible, que comprende un dispositivo
para transportar piezas de tubo flexible segun una quinta realizacion,

Fig. 6 muestra un sistema segun la invencién para transportar piezas de tubo flexible, que comprende un dispositivo
para transportar piezas de tubo flexible segun una primera realizacion.

La Fig. 1 muestra una vista en seccion de un dispositivo 2 segun la invencion para transportar piezas de tubo flexible
10 segun un primer ejemplo de realizacién. El dispositivo 2 comprende un primer elemento de transferencia 4 y un
segundo elemento de transferencia 4', que estan formados en el presente caso en forma de carros de deslizamiento
y pueden moverse independientemente uno del otro a lo largo de una trayectoria predeterminada 12. La trayectoria
12 a lo largo de la cual los elementos de transferencia 4 y 4' pueden moverse independientemente uno del otro esta
determinada por un sistema de rieles sobre el que se guian los elementos de transferencia 4, 4'. Como alternativa a
un sistema de rieles, los elementos de transferencia 4, 4' también pueden moverse mediante sistemas de correas,
sistemas de cables o similares. En este caso, los elementos de transferencia 4, 4' podrian ser, por ejemplo, en forma
de gondolas, carros de transporte o similares. Los elementos de transferencia 4, 4' pueden ser guiados sobre el
sistema de transporte formado por un sistema de rieles mediante diversas formas de accionamiento, por ejemplo,
accionado por correa, accionado por correa dentada o accionado por motor lineal. En el contexto de un sistema de
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rieles con motor lineal, el accionamiento puede ser, en particular, controlable magnéticamente, por lo que el
accionamiento también puede disefiarse por separado de la funcién de soporte de carga de los elementos de
transferencia en el contexto de un disefio particularmente flexible. Un motor lineal se caracteriza en particular por el
hecho de que se proporcionan fuerzas magnéticas conmutables para generar una fuerza de accionamiento.
Mediante una variacién local de estas fuerzas magnéticas, los elementos de transferencia pueden ser controlados
independientemente unos de otros, de modo que pueden moverse a velocidades independientes entre si.

Para mover los elementos de transferencia 4, 4' a lo largo de la trayectoria 12 formada como un sistema de rieles,
los elementos de transferencia 4, 4' tienen cada uno elementos de accionamiento 3. Estos estan preferentemente
dispuestos en la parte trasera de los elementos de transferencia 4, 4', pero también pueden estar dispuestos o
fijados en la parte delantera o debajo de los elementos de transferencia 4, 4'. Ventajosamente, el suministro de
energia para los elementos de accionamiento 3 puede derivarse u obtenerse a partir del movimiento de los
elementos de transferencia 4, 4', por ejemplo en el contexto de los elementos de accionamiento 3 accionables por
induccién. Alternativamente, se pueden proporcionar dispositivos de almacenamiento de energia como baterias,
condensadores, resortes mecanicos o similares para la transmision de energia para los elementos de accionamiento
3.

Para la transferencia de las piezas de tubo flexible 10, éstos son tomados primero por el primer elemento de
transferencia 4 en la posicion de recepcion 6. Para recibir las piezas de tubo flexible 10, los elementos de
transferencia 4, 4' tienen aqui actuadores formados como medios de fijacion 8, que en el caso mas sencillo pueden
estar formados en forma de elementos de agarre, boquillas de succién o repulsion o similares.

Después de ser tomado por el primer elemento de transferencia 4, la pieza de tubo flexible 10 es transportada en el
sentido de las agujas del reloj por el sistema de rieles hasta la posicion de transferencia 6', donde tiene lugar la
transferencia de la pieza de tubo flexible 10 a un dispositivo de transferencia. Mientras tanto, el segundo elemento
de transferencia 4' se mueve de nuevo en la direccion de la posicion de transferencia 6 una vez que se ha
completado la transferencia de una pieza de tubo flexible 10, para tomar alli una nueva pieza de tubo flexible 10.

Gracias a la presente disposicion de al menos dos elementos de transferencia 4, 4' independientemente maviles
para transferir las piezas de tubo flexible 10, es posible tomar o transferir el tubo flexible 10 tanto durante una
recogida de posesion en una posicion de recogida 6 como durante una transferencia posterior en una posicion de
transferencia 6' de tal manera que se ejerza la menor aceleracion posible sobre las piezas de tubo flexible 10. Esto
reduce la probabilidad de que las piezas de tubo flexible 10 se desprendan de los dispositivos de fijacion 8 y también
garantiza la colocacion segura de las piezas de tubo flexible 10.

La Fig. 2 muestra una vista en seccién de un sistema 1 segun la invencion para transportar piezas de tubo flexible
10, que comprende un dispositivo 2 para transportar piezas de tubo flexible 10 segun un segundo ejemplo de
realizaciéon. De acuerdo con este segundo ejemplo de realizacién, el dispositivo 2 comprende dos trayectorias 12
dispuestas una al lado de la otra y formadas en forma de riel, a lo largo de las cuales se guian un primer y un
segundo elemento de transferencia 4, 4'. De acuerdo con este ejemplo de realizacién, una pieza de tubo flexible 10
se toma primero en una posiciéon de recogida 6, estando la pieza de tubo flexible 10 fijada al elemento de
transferencia 4 mediante los medios de fijacion 8. A continuacion, la pieza de tubo flexible se transfiere a través del
sistema de rieles 12 a una posicion de transferencia 6', en la que tiene lugar una transferencia a un segundo
elemento de transferencia 4', que también se mueve en el sentido de las agujas del reloj sobre una segunda
trayectoria 12 formada como sistema de rieles. Tras la primera transferencia en la posicion de transferencia 6, la
misma pieza de tubo flexible se transfiere ahora a lo largo de la segunda trayectoria en el sentido de las agujas del
reloj hasta otra posicion de transferencia 6', en la que la pieza de tubo flexible se transfiere finalmente a un
dispositivo de transferencia o similar.

La Fig. 3 muestra una vista en seccion de un sistema 1 segun la invencion para transportar piezas de tubo flexible
10, que comprende un dispositivo 2 para transportar piezas de tubo flexible 10 segun un tercer ejemplo de
realizacién. De acuerdo con este tercer ejemplo de realizacion, los elementos de transferencia 4 y 4' siguen
comprendiendo cada uno medios de posicionamiento 14 para posicionar las piezas de tubo flexible 10 transferidas.
De acuerdo con el tercer ejemplo de realizacion (y los siguientes ejemplos de realizacién), los elementos de
accionamiento 3 dispuestos en la parte trasera de los elementos de transferencia 4, 4' de las Figuras 1y 2 estan
dispuestos cada uno de ellos por debajo de los elementos de transferencia 4, 4' y, por lo tanto, no se muestran
visiblemente aqui. Ademas, de acuerdo con el segundo ejemplo de realizacion, el sistema 1 en cuestion también
tiene un sensor 16, una unidad de deteccién 18, una unidad de procesamiento 20 y una unidad de control 22, que
estan conectadas entre si a través de una linea de comunicacién y control 24. Mediante la presente disposicion,
también es posible detectar un posicionamiento actual de las piezas de tubo flexible 10 tomadas en la posiciéon de
recogida 6 durante una transferencia y realizar correcciones si es necesario en caso de posicionamiento incorrecto.
Para ello, el sensor 16 detecta datos, por ejemplo mediante una barrera de luz 26 o similar, para evaluar un
posicionamiento actual de las piezas de tubo flexible aceptadas 10. Los datos registrados por el sensor 16 se
transmiten primero a la unidad de deteccion 18 y luego a la unidad de procesamiento 20 para su procesamiento, en
el que se determina una posicion actual de una pieza de tubo flexible 10 que ha sido tomada sobre la base de los
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datos de comparacién, en particular mediante la comparacion de un posicionamiento deseado con un
posicionamiento real. En caso de que el posicionamiento real se desvie de un posicionamiento deseado
determinado por la unidad de procesamiento 20, los datos correspondientes se transmiten a la unidad de control 22,
que envia entonces una orden de posicionamiento a los medios de posicionamiento 14 de los primeros y segundos
elementos de transferencia 4, 4', preferiblemente de forma inalambrica a través de WLAN, Bluetooth, NFC o
similares. De este modo, a instancias de la unidad de control 22, puede iniciarse una alineacion correcta de las
piezas de tubo flexible transferidas 10 en caso de desviacidon de una posicion real con respecto a una posicion
deseada.

La Fig. 4 muestra un sistema 1 segun la invencién para transportar piezas de tubo flexible 10, que comprende un
dispositivo 2 para transportar piezas de tubo flexible 10 segiin un cuarto ejemplo de realizacién. De acuerdo con esta
cuarta realizacion del dispositivo 2 segun la invencion, tres elementos de transferencia 4, 4' y 4" estan dispuestos
dentro del dispositivo 2 y son movibles independientemente unos de otros a lo largo de una trayectoria
predeterminada 12. A diferencia de las realizaciones segun las Figuras 1y 2, los elementos de transferencia 4, 4' y
4" son aqui moviles en forma de una disposicion en serie en cada caso solo en las secciones A, B, C de la
trayectoria predeterminada 12. Las secciones a, b y ¢ en las que los elementos individuales de transferencia 4, 4' y
4" pueden moverse independientemente unos de otros estan formadas por la integracién de dos posiciones
intermedias de transferencia 6". La pieza de tubo flexible 10 tomada por el primer elemento de transferencia 4 en la
posicion de recogida 6 se transporta primero desde la posicion de recogida 6 a la primera posicion de transferencia
intermedia 6" y se transfiere al segundo elemento de transferencia 4' en esta posicién. El segundo elemento de
transferencia 4' transfiere el tubo flexible 10 tomado en la posicion de transferencia intermedia 6" a la siguiente
posicion de transferencia intermedia 6", en la que la pieza de tubo flexible 10 correspondiente se transfiere al tercer
elemento de transferencia 4". El tercer elemento de transferencia 4" transporta finalmente la pieza de tubo flexible 10
a la posicién de transferencia 6'. También en el contexto de esta realizacion, es posible detectar desalineaciones de
las piezas de tubo flexible 10 transferidas con la ayuda del sensor 16, la unidad de detecciéon 18 y la unidad de
procesamiento 20 y, a continuacion, iniciar una correccion de posicionamiento correspondiente por medio de la
unidad de control 22, que finalmente es implementada por los medios de posicionamiento 14 dispuestos en las
unidades de transferencia 4, 4' y 4". Ademas, segun esta realizacion del sistema 1 segun la invencion, también esta
integrado en el sistema 1 un divisor de haz 28', que esta previsto para dividir la luz 26 emitida por el sensor 16 para
la deteccion y garantizar asi la deteccidn del posicionamiento actual de las piezas de tubo flexible 10 transferidas en
al menos dos posiciones.

La Fig. 5 muestra un sistema 1 segun la invencién para transportar piezas de tubo flexible 10, que comprende un
dispositivo 2 para transportar piezas de tubo flexible 10 de acuerdo con una quinta realizacion. También segun la
quinta realizacién, el dispositivo 2 en cuestion esta formado en forma de una disposicién en serie, de modo que los
elementos de transferencia individuales 4, 4' y 4" pueden moverse cada uno solo en las secciones A, By C de la
trayectoria predeterminable 12. Sin embargo, a diferencia de la realizacion segun la Fig. 3, los elementos de
transferencia individuales no estan provistos aqui de medios de posicionamiento 14. Mas bien, el presente
dispositivo 2 comprende cuatro medios de posicionamiento fijos 14', por medio de los cuales es posible alinear las
piezas de tubo flexible 10 transferidas, posiblemente desalineados, durante las transferencias individuales. Para la
deteccién de desalineaciones, ademas de un primer sensor 16, se ha dispuesto otro sensor 16 para la adquisicion
de datos relativos a una posicion de las piezas de tubo flexible transferidas 10. Ventajosamente, los medios
individuales de posicionamiento fijo 14' pueden tener también estaciones de acoplamiento -no mostradas aqui- que,
por ejemplo, permiten transferir energia a los elementos de transferencia 4, 4'. En este caso, la energia puede
transmitirse en forma de energia eléctrica, en forma de energia magnética o también en forma de energia
neumatica. Por ejemplo, en el caso de los elementos de transferencia 4, 4' accionados eléctricamente, se pueden
instalar dispositivos de carga en las posiciones de transferencia, que suministran energia eléctrica a los elementos
de transferencia 4, 4', que preferentemente estan provistos de fuentes de energia recargables.

La Fig. 6 muestra un sistema 1 segun la invencién para transportar las piezas de tubo flexible 10, que comprende un
dispositivo 2 para transportar las piezas de tubo flexible 10 de acuerdo con un primer ejemplo de realizaciéon. Aqui,
ademas del dispositivo 2 para el transporte de las piezas de tubo flexible 10 segun la invencion, el presente sistema
1 también comprende una unidad de alimentacién 54 para alimentar las piezas de tubo flexible 10 individualizadas y
una unidad de descarga 28 para descargar las piezas de tubo flexible 10 transferidas dentro del dispositivo 2. La
unidad de alimentacion 54 esta formada en el presente caso en forma de un alimentador rotativo, que toma las
piezas de tubo flexible 10 separadas formando una pila 52 en un eje de pila 50. El alimentador rotativo gira en
sentido contrario a las agujas del reloj en la direccién de rotaciéon D. Sin embargo, los rodillos de succion individuales
46 del alimentador rotativo giran en el sentido de las agujas del reloj. Las boquillas de aspiracién 8 del alimentador
rotativo recogen las piezas de tubo flexible 10 separadas en el eje de apilamiento 50 y los transfieren finalmente a la
primera unidad de transferencia 4 en la posicion de recogida 6 con una velocidad preferentemente v = 0. Desde la
posicién de transferencia 6, la pieza de tubo flexible 10 transferida se traslada a través del sistema de rieles desde la
primera unidad de transferencia 4 hasta la posicién de transferencia 6', donde finalmente se transfiere a la unidad de
descarga 28. A diferencia de la transferencia de la pieza de tubo flexible, que preferentemente tiene lugarav =0, la
unidad de transferencia 4 debe tener preferentemente casi la misma velocidad durante la transferencia que la unidad
de descarga 28. La unidad de descarga 28 tiene forma de transportador de doble banda. El transportador de doble
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banda comprende un medio de transporte superior 32 y un medio de transporte inferior 34, que son guiados a lo
largo de una direccion de transporte predeterminada mediante rodillos de transporte 30. Los piezas de tubo flexible
10 transferidos al transportador de doble banda se transportan ademas entre los medios de transporte superior e
inferior 32, 34.

Mediante el uso de dos elementos de transferencia 4, 4' que pueden moverse independientemente uno del otro a lo
largo de una trayectoria predeterminada 12, es posible transferir las piezas de tubo flexible 10 tomadas en una
posicion de recogida 6 con la menor aceleracion posible tanto durante una recogida como durante una transferencia
posterior. Esto no solo minimiza la probabilidad de que las piezas de tubo flexible 10 sean arrancadas, sino también
la probabilidad de que las piezas de tubo flexible 10 transferidas sean colocadas incorrectamente. Para detectar
cualquier posicionamiento incorrecto de las piezas de tubo flexible 10 tomadas en la posicion de recogida 6, el
sistema 1 segun la invencién comprende adicionalmente un sensor 16, una unidad de deteccién 18, una unidad de
procesamiento 20 y una unidad de control 22.

Listado de signos de referencia

1 Sistema de transporte de piezas de tubo flexible
2 Dispositivo para transportar piezas de tubo flexible
3 Elemento de accionamiento

4 Primer elemento de transferencia
4' Segundo elemento de transferencia
4" Tercer elemento de transferencia

6 Posicion de recogida

6' Posicion de transferencia

6" Posicion de transferencia integrada
8 Medio de fijacion

10 Trozo de tubo flexible

12 Trayectoria

14 Medio de posicionamiento

16 Sensor

18 Unidad de deteccion

20 Unidad de procesamiento

22 Unidad de control

24 Linea de comunicacioén y control

26 Barrera de luz

28 Unidad de descarga

28' Divisor del haz

30 Rodillos de transporte

32 Unidad de transporte superior

34 Unidad de transporte inferior

46 Rodillos de succién

48 Boquillas de aspiracion

50 Canal de apilamiento

52 Pila

54 Unidad de alimentacion
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo (2) para el transporte de piezas de tubo flexible (10), que comprende un primer y al menos un segundo
elemento de transferencia (4, 4') para transferir las piezas de tubo flexible (10), en donde la transferencia de las
piezas de tubo flexible (10) comprende al menos una recogida en una posicion de recogida (6) y una posterior
transferencia de una pieza de tubo flexible (10) en una posicion de transferencia (6'), caracterizado porque los
elementos de transferencia (4, 4') son movibles independientemente uno del otro a lo largo de una trayectoria (12)
predeterminada dentro del dispositivo (2), y porque los elementos de transferencia (4, 4') estan dispuestos y/o son
movibles dentro del dispositivo (2) de tal manera que la aceleracion ejercida sobre las piezas de tubo flexible (10)
durante una recogida de las piezas de tubo flexible (10) y/o durante una transferencia posterior de las piezas de tubo
flexible (10) puede ser minimizada.

2. Dispositivo (2) de acuerdo con la reivindicacion 1,

caracterizado porque

los elementos de transferencia (4, 4') estan dispuestos dentro del mismo plano, siendo el plano dentro del cual estan
dispuestos los elementos de transferencia (4, 4') preferentemente el plano de secciéon cuyo vector normal se
extiende en la direccion del eje de rotacion alrededor del cual se guian los elementos de transferencia (4, 4') durante
la transferencia de las piezas de tubo flexible.

3. Dispositivo (2) de acuerdo con la reivindicacion 1 o 2,
caracterizado porque
los elementos de transferencia (4, 4') son moviles a lo largo de la misma trayectoria (12) predeterminable.

4. Dispositivo (2) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores,

caracterizado porque

los elementos de transferencia (4, 4') estan formados para ser accionados por correa, preferentemente por correa
dentada, en particular por motor lineal.

5. Dispositivo (2) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores,

caracterizado porque

los elementos de transferencia (4, 4') presentan elementos de accionamiento (3) para mover los elementos de
transferencia (4, 4') a lo largo de una trayectoria predeterminada y/o porque los elementos de transferencia (4, 4')
presentan al menos un medio de fijacion (8) para tomar las piezas de tubo flexible (10) en una posicién de recogida
(6) y para transferir las piezas de tubo flexible (10) en una posicién de transferencia (6').

6. Dispositivo (2) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores,

caracterizado porque

los elementos de transferencia (4, 4') presentan medios de posicionamiento (14) para alinear y/o posicionar las
piezas de tubo flexible (10) transferidas.

7. Dispositivo (2) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores,

caracterizado porque

el dispositivo (2) presenta mas de dos elementos de transferencia (4, 4', 4", ...) que pueden desplazarse
independientemente unos de otros dentro del dispositivo (2) a lo largo de una trayectoria (12) predeterminable, en
particular la misma trayectoria (12) predeterminable, y/o porque los elementos individuales de transferencia (4, 4')
pueden desplazarse cada uno de ellos solo en secciones de la trayectoria (12) predeterminable, estableciéndose
posiciones de transferencia integradas (6") entre las distintas secciones de la trayectoria (12) predeterminable.

8. Dispositivo (2) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores,
caracterizado porque
la trayectoria (12) predeterminable esta definida por un sistema de rieles.

9. Sistema (1) para el transporte de piezas de tubo flexible (10), que comprende:

- un dispositivo (2) para transferir piezas de tubo flexible (10) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a
8,

- una unidad de deteccion (18) para detectar una posicion de las piezas de tubo flexible (10),

- una unidad de procesamiento (20) para determinar una desviacién de un posicionamiento real con respecto a un
posicionamiento deseado de las piezas de tubo flexible,

- una unidad de control (22) para posicionar las piezas de tubo flexible (20) tomadas.

10. Sistema (1) de acuerdo con la reivindicacion 9,
caracterizado porque
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el sistema (1) presenta al menos una unidad de alimentacién (54) para alimentar piezas de tubo flexible separadas
y/o al menos una unidad de descarga (28) para descargar piezas de tubo flexible (10) transferidas dentro del
dispositivo (2).

11. Sistema de fabricacion de bolsas de papel que comprende un dispositivo (2) para transportar piezas de tubo
flexible (10) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, en particular que comprende un sistema (1) de
acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 9 o 10.

12. Procedimiento para el transporte de piezas de tubo flexible (10), en particular para el funcionamiento de un
dispositivo de acuerdo con las reivindicaciones 1 a 8 y/o para el funcionamiento de un sistema de acuerdo con las
reivindicaciones 9 a 10, que comprende los pasos:

- recogida de una primera pieza de tubo flexible (10) por un primer elemento de transferencia (4) en una posicion de
recogida (6),

- aceleracion de la primera pieza de tubo flexible (10) mediante el primer elemento de transferencia (4) mientras se
desplaza simultaneamente la primera pieza de tubo flexible (10) en al menos una longitud de tubo flexible,

- transferencia de una segunda pieza de tubo flexible (10) mediante un segundo elemento de transferencia (4') en la
posicion de transferencia (6),

- aceleracion de la segunda pieza de tubo flexible (10) por el segundo elemento de transferencia (4') con el
desplazamiento simultaneo de la segunda pieza de tubo flexible (10) en al menos una longitud de tubo flexible,

- transferencia de la primera pieza de tubo flexible (10) por el primer elemento de transferencia (4) en una posicion
de transferencia (6'),

- transferencia de la segunda pieza de tubo flexible (10) por el segundo elemento de transferencia (4') en una
posicion de transferencia (6'),

caracterizado porque

- los elementos de transferencia (4, 4') se mueven independientemente unos de otros a lo largo de una trayectoria
(12) predeterminable dentro del dispositivo (2) de tal manera que la aceleracion ejercida sobre las piezas de tubo
flexible (10) es minima durante una recogida de las piezas de tubo flexible (10) y/o durante una transferencia
posterior de las piezas de tubo flexible (10).

13. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 12,

caracterizado porque

la aceleracion ejercida sobre las piezas de tubo flexible (10) es inferior a 2 m/s?, preferiblemente inferior a 0,2 m/s?,
en particular inferior a 0,02 m/s?, tanto durante una recogida de las piezas de tubo flexible (10) como durante una
transferencia posterior de las piezas de tubo flexible (10).

14. Procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 12 o 13,

caracterizado porque

la transferencia de las piezas de tubo flexible (10) en la posicion de transferencia (6) tiene lugar a baja velocidad,
preferiblemente a una velocidad de parada, y/o porque la transferencia de las piezas de tubo flexible (10) en la
posicion de transferencia (6') tiene lugar a una velocidad similar, preferiblemente la misma, a la que funciona la
unidad de descarga (28).

15. Procedimiento de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 12 a 14,

caracterizado porque

el procedimiento comprende adquirir datos para determinar una posicion de las piezas de tubo flexible (10)
transferidas por medio de una unidad de deteccion (18) y/o porque el procedimiento comprende determinar una
posicion actual por medio de una unidad de procesamiento (20) en base a los datos adquiridos y/o posicionar las
piezas de tubo flexible (10) transferidas por medio de una unidad de control (22).
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