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El invento se refiere a una instalacién destinada a.
efectuar el revestimiento continuo de paneles de madera,
conglomerados de virutas, armazones huecos u otros materia-
les similares a revestir, con estratificedos de revesti-
miento, por ejemplo de materiales plésticos, chapeados u
otros.

Como es sabido, se emplean cada vez mls, particular-
nente en la construceidn de muebles o de elementos diver—
508, paneles de madera o materiales lefiosos o también cons-
tituidos més sencillamente por un armazdén de sostén, reves-
tidos con estratificados plésticos, chapeados, estratifica-
dos de madera u otros materialé similares de revestimien- .
to. ‘

Tales materiales de revestimiento se encolan sobre el

panel, por medio de adhesivos adecuados, gue en general son

“extendidos en caliente o en frfo, sobre las partes a enco-

lar, para ser despuds superpuestos y pegados coh la aplicaw-
cifn de una presibn adecuada.

Los mater;ales de revestimiento sobresalen generalmen-
te en algunos milimetros por los lados del panel y deben,
por tanto, ser recortados en obra, para ser llevados a 1a.é
dimensiones exactas de este fltimo. Esta operacién se efec-
tla generalmente a mano, por medio de fresas recortadoras,
que exigen sin embargo una gran pericia por parte del ope-

rario, con notable costo de mano de obra y pérdida de tiem-
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Con el empleo de la instalacifm a la cual se refiere

el presente invento, en cambio, los paneles a revestir y
los estratificados de revestimiento, se hacen pasar alter-
nativamente por debajo de un dispositivo rociador del 1i-
quido adhesivo, para ser hechos avanzar 1iiego gobre una
banda transportadora donde permanecen el tiempo necesario
con el fin de gue -el adhesivo sufra una desecacién sufi-
ciente, de tal modo que permita un buen encolado del estra-—
tificado de revestimiento sobre el pamel a revestir.

Al finel de la banda transportadofa los dos elementos
citados son superpuestos a mano y luego introducidos en la
méquina cilindradora, donde son expuestos a una acciln de
compresifn por uno o més pares de cilindros paralelos, gque
giran en sentidos opuestos, empujados uno hacia otro por
una presién preestablecida y regulable suministrada, por
ejemplo, por adecuados cilindros de mando hidréulicos o neu-
méticos, con el fin de obtener un perfecto encolado de los
elementos de revest;niento sobre los paneles a revestir.

Los paneles que salen de tales pares de cilindros avene
zen gobre cintas transportadoras, para ser expuestos a la
operacidn de acabado que se efeétﬁa mediante fresas recor-
tadoras del tipo conocldo, mandadas por adecuados motores
de accionamiento y montades, por ejemplo, mediante disposi-
tivos de balancin, también de tipo conocido, sobre ejes de
sostén, con el rin.de efectuar el recorte de los planos de
revestimiento en las caras externas del panel.

En la misma mfquins estén dispuestos, lateralmente a
la cinta transportadora de los psneles, uno o mfs pares de

cilindros, con ejes sustancialmente perpendiculares al pla-
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no del panel, cilindros que tienen como nisién comprizmir los
bordes de revestimiento lateral del panel, obteniendo un per-
fecto encolado antes de efectuar el recorte.

Esto, natiralmente, cuando el panel estd provisto de
elementos de revestimiento laterales en el sentidé de su ‘es-
pesor.

E]l recorte de tales elementos laterales de revestimien-
to se efectlian por las citadas fresas rotativas mismas, gi-
radas adecuadamente en 902, de modo Vg;ue se asegure con ello
su situascifn sobre un plano vertical. ,

Segfn otra caracteristica del invento, se prevé la posi~-
bilidad de hacer variar la situacifn de los ejes de rotacidn
de los cilindros marginadores, dentro de &mplios limites, con
el £in de permitir el encolado de los bordes inclinados, res-
pecto a las caras mismes del panel.

Se prevé todavia la posibilidad de que los paneles a
revestir avancen sobre un pleno vertical, transportsdos pox
rodillos b cadenas de transporte de eje vertical, para ser
luego introducidos en una prensa de cilindros giratorios, tam-
bién dispuestos con ejes verticales, que sirven para comprie

" mir sobre los paneles los estratificados de revestimiento,

con ¢l £in de obtener un encolado- perfecto.

Los detalles constructives de la instalacibn, serén des-
critos ahora con més detalle e .:ljlustrados en las hojas de di-
bujos adjuntas en slgunas formas de realizacién particular
de la misma, indicadas a simple titulo de ejemplo no limita-
tivo. ’

En los dibujos:

La figura 1 representa la’vista en planta completa de
una forma particular de la instalacién, destinada a obtener
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el revestimlento de ﬁaneles sobre ambas caias;

La figura 2 represente la misma instalacién, limitada
a la aplicacifn del reves'bimieﬁto sobre una sé_lg cara de
los paneles. V : ,

La figura 3 representa la vista desde arriba del dispo-
sitivo rociador del adhésivo.

La figura 4 representa la vista de frente del mismo dis-
positivo.

La figure 5 representa la vista de costado del mismo.

La figura 6 representa la vista de costado de la miqui-
na cilindradora. '

La figura 77 representa la seccién vertical de la misma,
segln la 1linea A-A de la figure 6.

La figura 8 representa la viéta en plante de lea misma,
seccionada parcialmente segfin el eje del cilindro mévil.

La figura 9 representa la vista en planta de la méqui-
ne cilindredora, funcionando como marginadora, con las fre-
sas recortadoras en una segunda posicidén de trabajo.

La instalaciln segln la figura 1l comprende una primera
banda trasnsportadora 1, donde estd dispuesto el dispositivo
rociador 2, de liquido adhesivo, que serd descrito con més
detalle en lo que sigue.

Ios paneles y los estratificados de revestimiento, al-
terna&amente dispﬁeatos sobre la banda transportadora 1, son
rociados cori.el adhesivo y dispuestos luego so_bre la banda
transportadoi'a 3, haata ser llevados al pleno de encolado 4,
donde los paneles son revestidos y superpuestos con los es-
tratificados de revestimiento, operacidén efectuada a mano.

La longitud y la velocldad de la cinta transportadora

3 se calculan de modo que permitan una buena desecacidén pre-
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tos a encolar.

- Ios paneles, provistos de los estratificados de reves-
timient'o,_l son sucesivamente hechos pasar bajo la miquina ci-
lindredora o laminadora 5, que realiza tembifn el :Qeco:pte de
los bordes de los estratificados de i'evestimiento, para ser
luego dispuestos sobre el banco 6, donde son hechoé proseguir
sobre la .cinte btransportadora ? que avanza bajo el dispositi-
vo rociador 8 del adhesivo liquido, en posiciones slternadas
respecto a nuevos estratificados de revestimiento.

Tos elementos as{ rocisdos son hechos avenzar sobre la
cinta transportadora 9, para ser depositados sobré el plano
de trabajo 10, donde los estratificades de revestimiento son
superpuestos & mano sobre los paneles ‘a revestir.

- Estos iltimos son sucesivamente sometidos a la operacifn
de c_:ompresi6n, por parte de la méquina cilindradora y recor-
tadora 11, que log descarga sobre el camino .de rodilloes 12,
para proseguir hacia la elaboracién sucesiva.

Si los panelés deben ser revestidos por un sélo lado,
la instalacién se limitar& a un sélo dispositivo rociador lé
(2igura 2), una finica banda transportedora 13 y una séla mé-
quine cilindredora y reoortadoré 14, que descarga los pane- .

les revestidos scbre el plano de rodillos 15, para ser envia=

dos a la elaboracidn sucesiva.

El dispositivo rocisdor 5 (figuras 3 a 5) estf provisto
de dos toberas rociadoras 16 y 17, alimentadas con tubos fle-
xibles 18.y 19 y sostenidas por el pequefio armazén 20, fija=-

‘do a una albtura regulable sobre el balancin 21, que puede gi-

rar en 22, bajo la accién de la bieleta 23, mandada por la ma=

nivela 24, & su vez puesta en rotacifn por el motor eléctrico
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25, a través de la btransmisidén mecénica 26,

Las toberas rocladoras 16 y 17 son con ello sometidas
a un movimiento alternativo mpendnlar, que permite efectuar:
un rociado bueno y uniforme del liquido adhesivo sobre to=-
da la anchura del panel a revestir o del estratificado de
revestiniento, que pasan bajo ellas, sobre las cintas trans-
portadoras 1 y 1’ para ser hechas progresar luego sobre la
cinta transportadora 3.

La mfquina cilindradora y recortadora comprende esen-

cialmente dos montentes laterales 27 y 28 (figura 8),. entre

" los cuales estd dispuesto el bastidor de sostén 29, provis-

to de gulas desplazables 30 y 31, entre las cuales es inser~
tado un panel en elaboracidn,

Intre los dos montantes 27 y 28 estén dispuestos los
c¢ilindros laminadores 32 y 33 (figura 7), el primero de los
cuales estd montado sobre los soportes 34 y 35, fijados ri~
gidemente sobre los montantes 27 y 28, durante la fase de
trabajo, pero desplazables con mando a mano, vor ejemplo, a
través de la rotacibn de las excéntricas 36 y 37, mientras
qﬁe el cilindro 33 est& montado sobre los soportes 38 y 39,
méviles verticalmente entre gufas dispuestas sobre los mon-
tantes 27 y 28. |

El cilindro inferior 32 es puesto en robacién por ejem-
plo a través de la transmisidn mecénica 40 y un reductor de
tornillo sin fin y rueda helicoidal 41, por el motor eléctri-
co 42, fijado a uno de los montantes de la méquina.

El cilindro superior 33 gira loco sobre sus soportes
méviles, siendo puesto en rotacién en sentido opuesto respec-
to al cilindro 32, por el panel mismo, que es hecho pasar en
el espacio comprendido entre los dos cilindros 32 y 33.
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El cilindro 33 es sometido a una presién hacia abajo,
a trav8s de fuerzas que actiian sobre sus soporbtes 38 y 39,
generadas por ejemplo por el pistdn 43 del cilindro hidréiu~
lico o neumltico 44, de doble efecto, que, a través del ﬁr—

bol 45 y los estribos 46 y 47 de inversién, que actfian so-

bre las barras 48 y 49, de longitud regulable, splican fuer-
zas lguales v regulsbles hacia abajo, sobre los soportes 38
¥ 39. Esto permite aplicar una presifn uniforme también so-

" :bre-los paneles que poseen loﬁé:i.tud:l.nalmente, es decir, en

el sentido del avance del panel, un ’pe:cfil varigble.

El propio pistbén 43, actuando en el sentido opuesto, -
ceusa el levantamente del cilindro 33. El volante 50 manda
la regulacidén de la posicidn del tornillo 51, que determina
el final de la carrera de desplazamiento del cilindro 33 he-
cia abajo, de modo que el mismo no descienda més allé de un

1linite preestablecido, cusndo los paneles salen de entre los

- ¢ilindros.

Los conductos de distribucifén del flfiido en el cilindro

" 44 y los correspondientes distribuidores de mando no han si-

do ilustrados en la .figuré..

I.a.. néquina est& provista, ademfs, de un dispositivo de
transporte de los paneles gue salen de los cilindros lén:l.n.a-
dores 32 y 33, constitufdo, en el ejemplo de realizaciln de
la mégquina ilustrads er los dibujos, por dos cintas trans-
portadoras 52 y 53 (figuras 8 y 9) puestas en rotacién por
las poleas de inversién, por ejemplo 54 y 55 (figura 6), 1la
segunds de las cuales estd unida, por ejemplo por medio de
la trensmisiln mechnica 56, con el cilindro laminador 32.

Dicho cilindro pone asi en rotacién tembién a las cin-
tas transportadoras 52 y 53.
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Los premsores 57 y 58, regulables en alburs, tienen la

»isién de mantener adheridos los paneles a las cintas trans-
portadoras 52 y 53 y, ademfis, ofrecer el necesario punto de
apoyo a los disposibtivos recortadores superiores 59 y 60.

Los dispositivos recorbadores inferiores 61 y 62 estén
en cambio fijados a las barras de soporte, por ejemplo 63
(figura 6) de las poleas 54 y 55, que llevan las cintas trans-
portadoras.

Dichos dispositivos recortadores 59, 60, 61 y 62, pueden
ser del tipo de balancin, en s{ conocido, provisto de fresa
recortadora mandada a través de una trensmisibén mecénica, des-
de un motor eléctrico de mando, llevado por el propio balan-
cin,

Unos medios adecuados elfsticos de recuperacibn, no ilus-
trados en la figura, conjuntamente con tormillos de regula-
cién, tampoco ilustrados en la figura, permiten regular la
operacifn de recortado.

Los balancines 59 y 60, 61 y 62, pueden disponerse sobre
planos horizontales, como se ve en las figuras 6 y 8, permi-
tiendo en tal caso a las fresas recortar los elementos de re-
vestinlento de las caras exteriores de los paneles, en corres-—
pondencia con los costados de loa mismos.

Los mismos balancines 59 y 60, 61 y 62, pueden ser saca-
dos de los correspondientes medios de soporte para ser dis-
puestos en cambio sobre planos verticales, como se ve en la
figura 9, con el fin de permitir a las fresas recortar los
bordes de revestimiento, dispuestos sobre costados de los
propios paneles.

Los bordes de revestimiento citados son antes sometidos

en tal caso a una presiln en éentido horizontal por los rodi-
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llos 64 y 65, 66 y 67. ‘
 ElL funcionamiento de la mlquine aparece claramente por.

lo ilustrado hasta ahora. Los panglés provistos de los ele-

mentos de revestimiento, antes gplicados a mano, sobre las
2403~ caras & revestir, en correspondencia con los planos de ;b:ca-

bejo & ¥ iO (figura 1) son epoyados sobre las gufas 30 y 31 '

¥ luego insertados entre los cilindros. 32 y 33, que los so- -

meten a una accibn de compresidn, en sentido pérpendicular

a las caras externas del pamel.

24.5».- ‘ Los mismos avanzan, por btanto, aobr,'e las bandas trang-
portadoras 52 y 53 para ser sometidos a la operacién de re-
cortado, realizada por las fresas 59, 60, 61 y 62.

Si los paneles estén provistos también de bordes de
revestimiento en correspondencia con los costados, se regu- -

250;- lan las posiciones de los rodillos de eje vertical 64, 65,
66 y 67, de modo que por ios misﬁos sean aplicadas fuerzas
de compresifn en direccidn horizontal sobre el pamel gue,
avanzando sucesivamente sobre las bandas btransportadoras 52
¥ 53, son sometidos a la accibn de las fresas 59, 60, 61 ¥

255:= 62, que afectiian el recorte de los propios bordes laterales:
en el sentido del espesor del. panel. Duranﬁe el funcionamien-
to de la méquina como marginadora, elA rodillo 32 es descen=
dido, mediante la maniobra a mano- de las excéntricas 36 y .-
37, mientras que el cllindro 33 es elevado, por medio del-

2605~ accionamiento del cilindro 44, con el fin de impedir a los
cilindros 32 y 33 tocar los bordes laterales aplicados al
penel y sébresalientes de las propias caras del mismo gque
no son todavia recortadas.
En la forma de realizacifn de la instalacién que, pre-

265.~ vé el avance de los paneles a revestir sobre planos vertica=
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les, se hace que el aparato esté dotado de seiiés de rodi-
llos o0 cadenas transportadoras de eje vertical, para los pa;
hsles_a revestir, que tranaportan dichos paneles hasta su
entrads en ung prensa de cilindros giratorios, también dis-
puestos con eje vertical, mientras que desde ambos lados,
por medio de series correspondientes de rodillos y cadenas
de transporte, son hechos avenzar los estratificados de re-
vestimiento, que son introducidos en la prenss de cilindros
giratorios, conjuntemente con los paneles sobre los cuales
son hechos adherirse.

Tawbién en este tipo de instalacidn estén previstos dis-
positivos rociadores, ya de los paneles a revestir, ya de los
elementos de revestimiento, que preceden a las cadenas de
transporte de los mismos.

Ia mAquina cilindradora y marginadora estd evidentemen-
te provista de uno o0 més pares de cilindros de eje vertical,
siendo, por lo demés, similar a la descrita en lo que antece-

de.

NOTA,-

R ———

Los puntos de invenciln propia y nueva que se presentan
pare que sean objeto de esta Patente d¢ Invencién en Esapiia,
por veinte aflos, son los siguientes:

. 12.~ Una instaelacidn para el revestimiento continuo de
paneles, caracterizada porgue comprende, en esencia: a) una
banda transportadora, sobre la cual estén dispuestos disposi-
tivos rociadores del liquido adhesivo que rocfen dicho liqui-
do sobre los paneles a revestir y sobre los estratificados de
revestimiento; b) un dispositivo de transporte constituido,

por ejemplo, por cintas transportadoras giratorias, por me-
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dio de las cuales los estratificados de revestimiento y los

'paneles a revestir son hechos avanzar, permsneciendo allf

un tiempo suficlente con el f£in de g,ue el adhesivo se seque
de manera satisfactoria, ¢) un plano de trabado, en el cual
se realiza ls superposicidén del estratificado de revestimienw
%o sobre el panel a revestir; d) una mfquina cilindradora o
laminadora, marginadora y recortadora, provista de uno o més
pares de cilindros giratorios en sentidos opuestos, entre
los cuales los paneles, provistos de elementos de revesti-
miento sobre una o ambas caras de los mismos, son'sonetidos
a una presifn regulable y de uno o més pares de cilindros
marginadores, que comprimen los bordes.de revestimiento la-
terales de los paneles, proveyendo a su encolado; e) dos pa-
res de dispositivos recortadores de fresas giratorias, por
ejemplo montadas a balancin con sus motores de mando, sobre
le nﬁqui;ta cilindradora, msrginadora y recortadora, que rea-
lizan el recorte fespectivsmente de los elementos de revesti=-
niento de las proplas caras del panel o los bordes laterales
del mismo.

22~ Una ipstalaci‘;n seglin el punto 12, caracterizada
porque los dispositivos rociadores del 'liqu:l.do adhesivo es-
tén montados sobre un dispositifo pendular, movido en osci~
laciones por un motor de mando, a través de medios adecuados,
con el f£in de rociar con regularidad y uniformidad el adhe-
sivo sobre los paneles y/o sobre los estratificados de revese
timiento que pasan por debajo de los mismos.

32,= Una instalacién segln el punto 12, caracterizada
porque al menos uno de los cilindros que realizan la compre-
si6n de los elementos de revestimiento sobre las caras mis-

nas del panel, en la miquina cilindradora, marginadora y re-
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cortadora; es mévil respecto al otro, para pemitir‘la regu=

: 1

!

laciln de la distancia reciproca entre los cilindros, para

adsptarla a los diversos espesores de los paneles en elsbo-

racifn. A _
49, Una instalacibn segfin el punto 32, caracterizada
porque un cilindro hidrfulico o neumftico, preferiblemente
de doble efecto, cuyo pistbén estéd unido, por medio de palan~
cas de inversisn y barres articulsdss, de longitud regulable,
con los soportes mbviles de al menos uno de los cilindros. la-
minadores de cada par, aplica una accidn de presién sobre el
propio cilindro, equilibrada en direccién del cilindro opues-
to, con el fin de someter a los paneles a revestir a una pre-
8ibén uniforme sobre toda su anchura, incluso con un perfil
longitudinal no rectilineo del panel.

52,~ Una instalacidn ‘segfin los puntos 32 y 4%, c_aracte-?
rizade porque el .cilindro inferior de cada par de cilindros .
giratorios estA montado sobre soportes desplazables hacia
abajo, por ejemplo, por medio de un msndo de excéntrica, con
el fin de alejar los cilindros laminadores uno de otro, cuan-—
do la migquina es usada como msrginadora.

62,~ Una instalacibn segfin los puntos 12 y 32 a 52, ca=
racterizada porque en correspondencia con una cinta de transg-
porte, puesta en movimiento, por medio de adecuadas transmi-
siones mecénicas, desde los propios cilindros laminadores,
estén dispuestos uno o mé&s pares de cilindros marginadores,
con eje perpendicular, respecto a los cilindros laminadores,
cuya posicibn es regulable en anchura, por ejemplo por medio
de carros méviles de soporte, con el fin de ejercer una ac-
cibn de compresidn sobre los costados del panel en elabora-

cidén, pera permitir un encolado regular de los bordes late-
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rales del revestimiento de loa paneles.

" 72,= Una instalacidn seglin los puntos 12 y 32 a 62, .
caracterizada porque, en correspondencia con la parte terw
minal del dispositivo de transporte, estén dispuestos dos
pares de dispositivos recortadores, que comprenden cada uno
une. fresa recortadora, montada, por ejemplo, sobre un brazo
oscilante, comprendiendo el respectivo' motor de mendo, segfn
una disposicién en s{ conocida, fresas que en una primera
disposicién de trabajo estén dispuestas con eje perpendicu-
laer a las caras exteriores del panel, con el fin de recor-
tar los bordes salientes de ios elementos de revestimiento -
de las caras externas mencionadas, mientras que, en una se-
gunda posicibn de trabajo, pueden quedar dispuestas con fre-
sa sobre eje paralelo a las caras exteriores del panel, con
el fin de recortar los 'bdrdeé sallentes de revestimiento de
los costados del mismo.

82,+ Una instalaciln segfin el punto 12, caracterizada
porque los cilindros laminadores estén dispuestos con eje
verticel, siendo previsto el avance de ios paneles a reves=—
tir y de los estratificados de revestimiento scbre planocs
ve:’cieales, convergentes hacia la embocadura de los cilin—-
dros leminadores, planos en correspondencis de los cuales
estin previstos dispositivos rociadores del 1fquido adhesi-
V0.

92,~ "UNA INSTALACION PARA EL REVESTIMIENTO CORTINUO -
DE PANELES", todo tal y conforme se describe en la presen=
te memoria, la cual consta de 382 1lineas y a titulo >de

ejenplo se representa en los adjuntos dibujos.

Ma------
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