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PATENTE DE INVENCION
por 20 afios
por "UN PROCEDIMIENTO Y SU APARATO CORRESPONDIENTE PARA
EL APILAMIENTO Y DESCARGA AUTOMATICOS DE PANELES DE MA-
DERA DESDE UNA LINEA DE FABRICACION", a favor de GIBEN
IMPIANTI S.p.A., de nacionalidad italiana, domiciliada
en PIANORO Bolonia (Italia), 24, Via Garganelli.
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MEMCORIA DESCRIPTIVA

La presente Patente de Invencidn se refiere a
un procedimiento para el apilamiento y descarga automé-
ticos de paneles, por ejemplo paneles de madera, que pro
ceden de una linea de fabricacién de los mismos, la cual
puede ser por ejemplo una linea de corte y pulido de pa-
neles de madera, refiriéndose ademéds la presente Patente
al correspondiente aparato para llevar a cabo dicho pro-
cedimiento,

Desde un aspecto de la presente Patente de In-
vencidn, ésta consiste en un método de apilamiento y des
carga de paneles de madera o similares los cuales proce-
den de una lfnea de fabricacidén de los mismos, compren-

diendo las fases de adelantar o avanzar dichos paneles
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sobre un primer plano de soporte mévil en una direccién
transversal a la direccidén de avance de dichos paneles,
desplazando dicho primer plano de soporte en dicha di-
reccidn transversal, al propio tiempo que se impide que
los paneles puedan seguir el movimiento del plano de so-
porte, haciendo por lo fanto que dichos paneles descien-
dan sobre un segundo planc inferior de scporte, haciendo
descender dicho segundo plano de soporte Jjuntamente con
los paneles que descansan sobre el mismo en una distan-
cia igual al grosor de los paneles que se han dispuesto
sobre él, haciendo retornar a dicho plano mévil de sopor
te a su primera posicién, repitiendo las operaciones an-
tedichas hasta la formacién de una pila adecuada de pane
les sobre dicho segundo plano de soporte y descargando
dicha pila de paneles desde el segundo plano de soporte
a un soporte coplanario, por desplazamiento lateral de
dicha pila de paneles desde el segundo plano de soporte
a dicho soporte mencionado.

Segun otro aspecto de la presente Patente de
Invencidén, la misma consiste en un aparato para llevar
a cabo el método antedicho, el cual comprende un plano
de soporte coplanario con el soporte de la pieza que se
estd trabajando de la linea de fabricacidn, quedando so-
portado con capacidad de deslizamiento dicho plano de so
porte de modo que sea desplazable en una direccién trans
versal a la de avance de los paneles sobre el soporte de
las piezas que se estdn trabajando, desde una primera po
sicidén la cual estd alineado con dicho soporte de las
piezas, hasta una segunda posicidén en la cual abandona

dicho soporte de las piezas, cooperando unos medios de
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tope fijos con la superficle superior de dicho plano de
soporte mévil para impedir que los paneles de dicho pla
no sigan el movimiento transversal del mismo, existien-
do ademds una plataforma de soporte dispuesta debajo de
dicho plano de soporte mévil, alineada con dicho plano

de avance de los paneles y medios para hacer descender
paso a paso dicha plataforma de soporte, disponiéndose
ademds una mesa de soporte a un lado de dicha platafor-
ma de soporte y a un nivel situado por debajo del de di-
cha plataforma, disponiéndose ademds unos medios de trans
ferencia destinados a transportar la pila de paneles des
de dicha plataforma de soporte a la mesa de soporte, siem
pre que dicha mesa y plataforma se encuentren al mismo ni
vel,

Para su mejor comprensién se adjuntan a titulo
de ejemplo unos dibujos explicativos de la presente Pa-
tente de Invencidn.

La figura 1 es una vista en planta del aparato
de apilamiento y descarga de acuerdo con la presente Pa-
tente, conectado a la estacién de suministro de una linea
de fabricacidén de paneles de madera,

La figura 2 es una vista lateral, parcialmente
seccionada, del aparato de acuerdo con la figura 1.

Las figuras 3, 4, 5 y 6 son vistas esquemdticas
del aparato de la figura 1 mostrando diferentes fases del
mismo.,

La figura 7 es una vista lateral del aparato
de acuerdo con la figura 1, mostrando la fase de descar-
ga de una pila de paneles.

La figura 8 es una vista en planta del aparato
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de acuerdo con la figura 1, mostrando otra fase operati-
va de dicho aparato.

La figura 9 es una vista en planta del aparato
de la figura 1, en la cual se suministra un panel dnico
cada vez al plano mdévil de soporte, antes de descargarlo
sobre una plataforma de apilamiento,

La figura 10 es una vista en planta de una se-
gunda realizacién del aparato de acuerdo con la presente
Patente.

La figura 1l es un detalle de la viga o trave-
safio de soporte del aparato de la figura 10,

La figura 12 es una vista lateral de un deta-
lle del aparato de la figura 10,

La figura 13 es una vista en planta de una com
posicién de paneles realizada por la linea de fabrica-
cién de los mismos y que se alimenta el aparato de acuer
do con la presente Patente.

Las figuras 14 a 18 muestran esquemdticamente
operaciones sucesivas del aparato de acuerdo con la fi-
gura 10,

Con referencia a las figuras 1 y 2 de los dibu-
jos, se representa con el numeral -l1- el soporte de una
1fnea de fabricacién de paneles de madera -2-, Dicho so-
porte queda definido a lo largo por la guia -3- a la cual
se fijan con capacidad de rotacién los rodillos deslizan-
tes -4-,

En el lado opuesto del soporte -~l- queda fija-
da una alineacién de rodillos de deslizamiento -5~ cuyos
rodillos =5~ son ajustables con respecto a los rodillos

~4=, en una direccién transversal al soporte ~l-. Entre
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las alineaciones de rodillos ~4~ y -5- quedan guiados
los paneles -2-, Sobre el soporte -—l- se dispone un dig
positivo de corte que comprende una sierra circular (no
mostrado) dispuesto debajo del soporte -l- y gque tiene
un movimiento alternativo en la direccién de corte X=X

y los soportes de piezas -6~-, -7~ dispuestos a ambos la-
dos del plano de corte X-X, los cuales se pueden levan-
tar y hacer descender estableciendo contacto con los pa-
neles =2-~, presionando con los paneles -2-~, contra el
soporte durante la operacién de corte.

Con el numeral -~-8- se designa un empujador que
queda soportado con capacidad de deslizamiento por la ba
rra de gufa longitudinal -9~ y que entra en contacto con
el borde posterior de los paneles =2« sobre el soporte
1=,

Sobre la barra de gufa -9-, queda soportada una
barra transversal deslizante =10~ que se extiende por en-~
cima de los paneles -2~ y transversalmente con respecto a
las mismas. Una placa de impulsién -ll- queda acharnelada
a dicha barra ~10-, Se disponen unos elementos de impul~
sién en forma de cilindros hidrdulicos -12- entre la ba-
rra -10- y la placa -~ll- para hacer bascular la placa =1l-
sobre su eje de acharnelamiento desde una posicién en la
que entra en contacto de deslizamiento con el soporte «l-,
a otra posicidén en la que se encuentra levantada por en-
cima de los paneles =2- sobre el soporte =-1-,

El aparato de descarga y apilamiento segin la
presente Patente queda dispuesto adyacente al borde fron-
tal del soporte ~l-,

Tal comc se muestra en las figuras 1 y 2, dicho
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aparato comprende un plano de soporte mévil -13- forma-
do por unas bandas metdlicas adyacentes =14~ dispuestas
transversalmente con respecto al bastidor que comprende
dos vigas laterales paralelas =15~ y -16- y otra viga
transversal -17-. Las vigas -15- y -16- quedan guiadas
en su movimiento de dngulo recto con respecto a la di-
reccién de avance de los paneles ~2- por las gufas -18-
y -19-, a las cuales guedan suspendidas dichas vigas a
través de los rodillos -20-, E1 plano de soporte ~13~
queda dispuesto al mismo nivel que el soporte de las pie
zas ~1- y se puede desplazar transversalmente con respec
to al soporte -l- en una distancia que corresponde a la
anchura del plano -l-. Ademds, dicho plano es de longi-
tud conveniente para recibir un panel -2-.

Se dispone una viga transversal =-21- que conec
ta las guias -18- y ~19-. El plano de soporte =13- queda
cubierto tanto en la cara superior como en la inferior
por un revestimiento para evitar desgaste. Se dispone
asimismo una barra fija de tope -22- en la continuacién
de la banda de guia ~3-, estableciendo contacto con la
superficie superior del plano de soporte -~13-. Debajo
del plano de soporte ~l3= se dispone una plataforma de
soporte -23-, Dicha plataforma -23- comprende un basti-
dor sustancialmente rectangular sobre el cual se montan
una serie de rodillos -24- dotados de banda de goma, Di-
cha plataforma queda montada sobre un soporte -25- ade-
cuado para su desplazamiento en ascenso y descenso, el
cual permite levantar y bajar la plataforma -23- de una
posicidén en la que queda dispuesta debajo del plano de

soporte -13-, hasta una posicién en la cual dicha plata~
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forma baja hasta el nivel de una mesa de soporte =26~
dotada de ruedas, El funcionamiento de la plataforma
-23- queda controlado por medios adecuados de impulsién,
no mostrados. Lateralmente con respecto a la plataforma
~23- queda dispuesta una mesa -26- de soporte, dotada de
ruedas., Dicha mesa de soporte =26~ comprende un bastidor
de soporte al cual quedan fijados una serie de rodillos
de soporte -27-, Dichos rodillos =~27-, al igual que los
rodillos -24~ de la plataforma -23-, estdn dotados de
bandajes de goma. La mesa de soporte -26- queda montada
sobre un carro -28- dotada de ruedas -29-, guiadas sobre
carriles -30-,

El funcionamiento de la realizacién mostrada
en la presente Patente es el siguiente.

Con referencia a las figuras 1 y 2, los pane-
les adyacentes =2~ obtenidos, por ejemplo, por corte lon
gitudinal de un panel mayor, Se hacen avanzar paso a pa-
so sobre el soporte =l- por medio de una bharra empujado-
ra -8=-, por encima del dispositivo de corte (linea X-X).
En el mismo momento en que los paneles ~2- se han hecho
avanzar en la distancia requerida, los soportes =6- y
~7- de la pieza que se estd trabajando descienden sobre
los paneles y dichos paneles son cortados en otros pane-
les individuales por medio de un corte transversal segun
la 1linea X-X. Dicho funcionamiento continda paso a paso
hasta que las bandas ~2- del panel se cortan mediante
dos o méds cortes transversales en los paneles individua-
les deseados. Al final de la operacién de corte (figura
2), los émbolos hidréulicos ~12- entran en funcionamien-

to, haciendo descender a la placa empujadora -ll-, en=-
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trando en contacto con el borde posterior de los paneles
-2~ y a continuacién, el empujador -10- funciona para
transferir dichos paneles por encima del plano de sopor-
te mévil -13- (figura &4).

A continuacidén los elementos de accionamiento
del plano -13- entran en funcionamiento, desplazando el
plano -13- transversalmente en la direccién de los pane-
les -2-, por encima de las guias -18~ y ~19~. Debido a
la presencila de la barra de tope =-22~, 108 paneles no
pueden seguir el plano -13- de soporte en su movimiento
y por lo tanto se descargan sobre la plataforma de sopor
te =23~ (figura 5). En este momento, la plataforma =23~
desciende en una broporcién que corresponde al grosor de
los paneles descargados (figura 8) y el plano mévil -13-
vuelve a la posicién inicial de las figuras 1 y 2 (figu-
ra 6), Las fases operativas anteriores se repiten con
otra serie de paneles ~2~, los cuales se apilan sobre la
plataforma -23-, encima de los paneles anteriormente des
cargados.

Dichas operaciones se repiten hasta que la pla
taforma -23~ queda dispuesta al mismo nivel que la mesa
de soporte =26~ dotada de ruedas. En este momento, un
empujador -31- entra en funcionamiento transfiriendo la
pila de paneles -2~ desde la plataforma -23- a la mesa
de soporte =26~ (figura 7).

En este momento, el aparato puede empezar nue-
vamente un ciclo de apiladb y descarga.

De acuerdo con otro aspecto de la presente Pa-
tente, puede ocurrir que sobre el soporte ~l-, en vez de

clerto nimero de paneles adjuntos =-2- que ocupan sustan-
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cialmente la misma anchura del soporte ~l1-, tal como se
muestra en las figuras 1 hasta 8, se haga avanzar un so-
lo panel -2-, tal como se muestra en la figura 9. En es-
te dltimo caso, el panel mévil -13- es avanzado paso a
paso en la direccidén del soporte =-1- en una distancia
que corresponde a la anchura de la banda -2-, para cada
tiempo de avance. De este modo, las bandas o paneles in-
dividuales =-2- se agrupan nuevamente sobre el plano mé-
vil ~13- formando un panel que ocupa toda la anchura del
plano -13-, descargédndose a continuacién sobre la plata-
forma inferior -23- del modo ya descrito.

El modo operativo antes descrito se puede em-
plear ventajosamente siempre que los paneles -2~ tengan
la misma anchura. En caso de que los mismos paneles no
tengan todos la misma anchura o en caso de que dichos
paneles se tengan que cortar en paneles individuales de
diferente longitud, el aparato de acuerdo con la reali-
zacién de las figuras 10 a 18 se puede emplear de forma
ventajosa,

Con referencia a las figuras 10, se indica
con el numeral -l- el soporte de las piezas a trabajar,
el cual estd dotado de alineaciones de rodillos de guia
4L y 5, para gular los paneles de madera -2-, Con los nu-~
merales -6~ y ~7- se designan los soportes de las pie-
zas a trabajar, designdndose con el numeral -10- la ba-
rra transversal a la cual se fija con capacidad de achar
nelamiento la placa impulsora -~1ll-, Tal como se muestra
en la figura 12, la barra transversal -10~ queda suspen-
dida con respecto a una deslizadera -32- guiada en el

bloque de guia -33- que lleva los soportes ~b6- y -7~ de
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las piezas a trabajar. Un cilindro -34- queda conectado
a dicho bloque de guia -33- y en dicho cilindro se alo-
ja un pistén deslizante que tiene su védstago =35~ fija-
do a la deslizadera -32-, controlando el movimiento de
la barra empujadora y de las placas -10- y -~ll-.

El plano de soporte mévil -13~ queda guiado
en su movimiento transversal sobre las guias ~19- y -18-,
controldndose el movimiento de dicho plano por el motor
eléctrico -36~ que hace girar el eje -37- al cual quedan
fijados los pifiones -38-, transmitiendo a través de la
cadena -39- el movimiento al plano -13-,

Con el numeral -122- se designa la barra de
tope que coopera con el plano ~13- para la descarga des-
de la misma de los paneles -2-.

Tal como se muestra en la figura 11 dicha ba-
rra de tope =122~ queda dotada en su parte inferior que
entra en contacto con los paneles situados sobre el pla-
no -13- de un clerto nimero de salientes de tope -222-
separados entre s{ para definir entre ellos los pasos
-322-, que estén normalmente cerrados por las puertas
acharneladas ~422-,

Se designa con el numeral -17- la barra trans-—
versal del bastidor del plano mévil -13-. A dicha barra
-17~ se fija otra barra superpuesta -40-, que se extien-
de a través del plano -13-, por encima de los paneles
-2=-, hasta el borde opuesto de dicho plano -13-. Una cier
ta cantidad de interruptores -4l1- se fijan a la barra men
cionada -40~, los cuales tienen sus brazos de accionamien
to =141~ que se prolongan hacia abajo, hasta la superfi-

cie superior del plano mévil =13-,
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Dichos interruptores estdn conectados eléctri-
camente a un circuito eléctrico que controla el funcio=-
namiento del motor -36-, el cual controla a su vez el
movimiento del plano mévil -13-, El funcionamiento de
la realizacién antedicha de la presente Patente es el si
guiente:

Con el plano mdévil -13- dispuesto en la posi~
cién mostrada en la figura 10, es decir, dispuesto a
continuacién del soporte -1~ de las piezas a trabajar,
las bandas -2~ de los paneles se suministran al plano
mencionado ~13-, después de haber sido cortados en la
direccidn X-X. Después de terminada la operacién de cor
te de una de dichas bandas -2-, dicho panel cortado que
da transferido completamente hacia el plano -13- por me
dio de la placa empujadora -1l-, Para liberar el borde
longitudinal del plano -13- ocupado ahora por el panel
-2~, de forma que otro panel se pueda alimentar a dicho
plano -13- antes de que pueda tener lugar la operacién
de descarga, el plano mévil =13~ se hace retraer sobre
las guias -18-, -19-, Dicho movimiento transversal del
plano =13~ continda hasta que el panel -2- entra en con-
tacto con su borde contra el brazo de contacto del pri-
mer interruptor -41-. En este momento, el movimiento del
plano ~13- queda invertido, levantdndose nuevamente di-
cho plano a su posicién inicial, es decir, en continua-
cién del soporte -l-, El primer panel -2- ha quedado por
lo tanto transferido desde un lado, al lado opuesto del
plano -13-, tal como se muestra en las figuras 10 y 15,
Dicha operacidén se repite nuevamente con los otros pa-

neles subsiguientes, tal como se muestra en las figuras
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16, 17 v 18, En el momento en que el dltimo panel se ha

transferido sobre el plano -13-, el dltimo interruptor
~41- controla el movimiento completo del plano -13- en
la direccién transversal, descargando el juego de pane-
les adyacentes desde el plano =13~ hacia la plataforma
inferior -23-,

El funcionamiento del aparato se repite a con
tinuacidén y se constituye sobre la plataforma -23~ una
pila de paneles tal como se ha descrito con referencia
a la realizacidén de la figura 7.

Mediante la presente Patente es posible tam-
bién apilar paneles que han sido cortados en diferentes
longitudes, tal como se muestra, a tituloc de ejemplo,
en la figura 14, De dicha figura se observard también
que adyacentes a los bordes transversales de los pane-
les -2-, se han cortado unas estrechas bandas de mate-
rial, las cuales son material de desecho que se debe
descargar antes de que tenga lugar la fase de apilamien
to. Para esta finalidad, el travesafio de tope =122~ es—-
t4 dotado en su parte inferior de las aberturas -322-
cerradas por las puertas -422-, Dichas puertas estdn
dimensionadas de una manera que puedan permitir el paso
de los desperdicios -102-, los cuales se eliminan,

Desde luego, si bien durante la descripcidn
anterior se ha hecho referencia a los '"paneles!" =2« 0
a las "bandas de paneles" -2-, por el término antedicho
se designa un paquete de paneles superpuestos, tal como
se muestra en los dibujos.

La presente Patente no queda, evidentemente,

limitada a las formas de realizacién mostradas a titulo
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de ejemplo y es posible proporcionar otras soluciones
que en su aspecto constructivo se encuentran dentro del
espiritu general de la presente Patente, Ademds, todas
las caracteristicas descritas en la memoria y dibujos,
comprendiendo las caracteristicas constructivas de la
Invencién, pueden tener asimismo caracter inventivo en
cualquier combinacidén posible.

N OT A,

Se reivindica como objeto de esta Patente de
Invencidn:

1.~ Un procedimiento y su aparato correspon-
diente para el apilamiento y descarga automidticos de pa-
neles de madera desde una linea de fabricacién, caracte-
rizado por comprender la fase de transferir dichos pane-
les sobre un primer plano mévil en una direccidén trans-
versal a la direccién de situacién de los paneles, des-
plazando dicho primer plano de soporte en dicha direccién
transversal, impidiendo al propio tiempo que dichos pane-
les se desplacen seglin el movimiento del primer plano de
soporte, haciendo por lo tanto que dichos paneles sean
descargados desde dicho primer plano mévil hacia el se-
gundo planoc de soporte dispuesto Jjustamente debajo del
primero, haciendo descender dicho segundo plano de sopor
te juntamente con los paneles que descansan sobre el mis
mo en una distancia igual al grosor de los paneles des=-
cargados, moviendo dicho primer plano de soporte mévil a
su primera posicidn, repitiendo el ciclo operativo ante-
rior hasta la formacidén de una pila apropiada de paneles
sobre dicho segundo plano de soporte y descargando la

misma desde dicho segundo plano de soporte a un tercer
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soporte, por desplazamiento lateral de dicha pila de pa
neles desde dicho segundo plano de soporte hacla el ter
cer soporte.

2.~ Un procedimiento y su aparato correspon-
diente para el apilamiento y descarga automdticos de pa
neles de madera desde una linea de fabricacidn, segin
la reivindicacidén 1, caracterizado porque dicho primer
plano mévil es obligado & volver paso a paso a su pri-
mera posicién y en cada fase de retroceso se transfie-
re un panel hacia dicho primer plano mdvil.

3+.=~ Un procedimiento y su aparato correspon-
diente para el apilamiento y descarga automdticos de pa
neles de madera desde una linea de fabricacidén, segin
la reivindicacién 1, caracterizado porque después de la
transferencia de un panel sobre dicho primer plano mé-
vil, dicho plano es desplazadc en la mencionada direc-
cién transversal en una carrera igual a la anchura de
carga de dicho plano, menos la anchura del panel trans-
ferido sobre el mismo, regresando nuevamente dicho pri-
mer plano mdvil a la primera posicidn para recibir otro
panel, repitiéndose las fases anteriores hasta cubrir
toda la anchura de carga de dicho plano por dichos pa-
neles, antes de desplazar completamente dicho primer
plano de soporte en dicha direccidén transversal, para
hacer descender dichos paneles sobre dicho segundo pla-
no de soporte.

4,~ Un procedimiento y su aparato correspon-
diente para el apilamiento y descarga automdticos de pa
neles de madera desde una linea de fabricacién, segin

las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por comprender
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un plano de soporte dispuesto coplanario con el soporte
de la pieza a trabajar de la linea de fabricacién, que-
dando guiado dicho plano de soporte con capacidad de
deslizamiento para desplazarse en una direccién trans-
versal a la direccién de avance del panel sobre el so-
porte de las piezas a trabajar de dicha linea de fabri-
cacibén, desde la primera posicidén extrema en la cual es-
td alineado con dicho soporte de las piezas a trabajar,
hasta una segunda posicién extrema en la cual ha libera-
do dicho soporte de las piezas a trabajar, disponiéndo-
se unos medios de tope fijos que cooperan con la super-—
ficie superior de dicho plano de soporte para impedir
que los paneles situados sobre dicho plano sigan el mo-
vimiento transversal del mismo en la direccién de dicha
segunda posicidn extrema del plano; disponiéndose una
plataforma de soporte por debajo de dicho plano de so-
porte, en correspondencia de la primera posicidn extre-
ma de dicho plano mencionado y disponiéndose una mesa de
soporte lateralmente con respecto a dicha plataforma de
soporte y a un nivel méds bajo que el de la plataforma
mencionada, disponiéndose asimismo unos medios para ha-
cer descender dicha plataforma de soporte desde una pri
mera posicién en la cual dicha plataforma se encuentra
debajo de dicho plano de soporte, hasta la segunda posi
cién en la cual dicha plataforma se encuentra al mismo
nivel que dicha mesa de soporte; disponiéndose medios de
transferencia para desplazar una pila de paneles desde
dicha plataforma de soporte a dicha mesa de soporte,
siempre que la plataforma y la mesa se encuentren al mis

mo nivel.
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5.~ Un procedimiento y su aparato correspon-
diente para el apilamiento y descarga automdticos de pa
neles de madera desde una linea de fabricacidn, segin
la reivindicacién 4, caracterizado porque dicho plano
mévil de soporte comprende un bastidor formado por dos
travesafios laterales y por lo menos un travesafio trans-
versal, sobre el cual se extienden una serie de chapas
de acero cubiertas en ambas caras mediante un recubri-
miento antideslizante adecuado.

6.~ Un procedimiento y su aparato correspon-
diente para el apilamiento y descarga automdticos de pa
neles de madera desde una lfnea de fabricacidn, segin
la reivindicacién 5, caracterizado porque dicho basti-
dor queda guiado en su movimiento transversal sobre
guias laterales, disponiéndose elementos de acciona-
miento para desplazar dicho bastidor a lo largo de las
guias mencionadas.

7.= Un procedimiento y su aparato correspon-
diente para el apilamiento y descarga automdticos de pa
neles de madera desde una linea de fabricacidn, segdn
la reivindicacidn 6, caracterizado porque los medios de
accionamiento mencionados se controlan para desplazar
dicho bastidor a lo largo de las guias mencionadas en
una carrera completa en una primera direccidén en la cual
dicho plano de soporte queda alineado con el soporte de
las piezas a trabajar y en otra carrera completa, en la
direccidén inversa.

8.- Un procedimiento y su aparato correspon-
diente para el apilamiento y descarga automdticos de pa

neles de madera desde una linea de fabricacidn, segln
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la reivindicacidén 6, caracterizado porgue dichos medios
de accionamiento quedan controlados para desplazar di-
cho bastidor a lo largo de las guias mencionadas paso a
paso en una primera direccidén en la cual dicho plano de
soporte estd alineado con el soporte de la pieza a tra-
bajar, regresando de una sola vez en direccidén inversa,

9.~ Un procedimiento y su aparato correspon-
diente para el apilamiento y descarga automdticos de Pa
neles de madera desde una 1l{nea de fabricacién, segin
la reivindicacién 6, caracterizado porque los menciona-
dos medios de accionamiento quedan controlados para des
plazar dicho bastidor a lo largo del mismo en una carre
ra en una primera direccién en la cual dicho plano de
soporte estd alineado con el soporte de la pieza a tra-
bajar vy a continuacidén en direccidén inversa en una ca-
rrera gque corresponde a la anchura del plano menos la
anchura de los paneles sobre el plano y nuevamente y de
forma completa en la primera direccidén y después volvien
do en una sola carrera en direccién inversa.

10.~ Un procedimiento y su aparato correspon-
diente para el apilamiento y descarga automdticos de ra
neles de madera desde una linea de fabricacién, segun
la reivindicacién 4, caracterizado porgue dichos medios
fijos de tope adoptan la forma de un travesafio de tope
fijo.

11.~ Un procedimiento y su aparato correspon-
diente para el apilamiento y descarga automdticos de pa
neles de madera desde una linea de fabricacidén, segin
la reivindicacidén 10, caracterizado porque dicho trave-

safio estd dotado de unos salientes separados entre si
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en su cara inferior, que establecen contacto con capa=
cidad de deslizamiento con dicho plano de soporte.

12,- Un procedimiento y su aparato correspon-
diente para el apilamiento y descarga automdticos de pa
neles de madera desde una linea de fabricacién, segin
las reivindicaciones 10 y 11, caracterizado porque di-
cho travesafio estd dotado por lo menos en las proximi-
dades de sus extremos, con unas aberturas para la des-
carga de material de desecho desde el planoc de soporte.

13.~ Un procedimiento y su aparato correspon-
diente para el apilamiento y descarga automdticos de pa
neles de madera desde una linea de fabricacidn, segin
la reivindicacién 12, caracterizado porque dichas aber-
turas quedan cerradas por unas puertas, disponiéndose
medios para el control de la abertura de dichas puertas.

14,- Un procedimiento y su aparato correspon-—
diente para el apilamiento y descarga automdticos de Pa
neles de madera desde una linea de fabricacién, segin
la reivindicacién &, comprendiendo medios de transferen
cia(;ara desplazar los paneles mencionados desde la 11
nea de fabricacién de los mismos hacia el plano de so-
porte.

15.~ Un procedimiento y su aparato correspon-
diente para el apilamiento y descarga automdticos de pa
neles de madera desde una linea de fabricacidén, segin
la reivindicacidén 4, caracterizado porque la plataforma
de soporte estd dotada de medios para su descenso paso
a paso,

16,~- Un procedimiento y su aparato correspon-

diente para el apilamiento y descarga automdticos de pa
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neles de madera desde una linea de fabricacién, segin
la reivindicacién 4, caracterizado porque el plano de
soporte de la plataforma de soporte mencionada y dicha
mesa de soporte estén compuestas cada una de ellas por

cierto nimero de rodillos de soporte fijados sobre un

bastidor adecuado.

17.- Un procedimiento y su aparato correspon
diente para el apilamiento y descarga automdticos de pa
neles de madera desde una linea de fabricacidn, segin
las reivindicaciones anteriores, caracterizado porque
los rodillos de soporte mencionados estén dotados de
bandajes de goma y quedan dispuestos con sus ejes trans
versales con respecto a la direccidn de transferencia
desde dicha plataforma a la mesa mencionada.

18.~ Un procedimiento y su aparatoe correspon-
diente para el apilamiento y descarga automdticos de pa
neles de madera desde una linea de fabricacidn, segun
la reivindicacidn 4, caracterizado porque dicha mesa de
soporte estd montada sobre ruedas.

19,- Un procedimiento y su aparato correspon-
diente para el apilamiento y descarga automdticos de pa
neles de madera desde una linea de fabricacidén, segin
cualquiera de las reivindicaciones anteriores, sustan-
cialmente tal como se ha descrito y mostrado en las fi-
guras 1 a 8 de los dibujos.

20.- Un procedimiento y su aparato correspon-
diente para el apilamiento y descarga automdticos de pa
neles de madera desde una linea de fabricacidn, segin
cualquiera de las reivindicaciones anteriores, sustan-

cialmente tal como se ha descrito en la figura 9 de los
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dibujos.

21.- Un procedimiento y su aparato correspon-
diente para el apilamiento y descarga automdticos de pa_
neles de madera desde una linea de fabricacién, segin
las reivindicaciones anteriores, sustancialmente como
se describe en las figuras 10 a 19 de los dibujos.

Sean cuales fueren las circunstancias que con-
curran en la esencialidad de la Patente de Invencidn, de
finida en las anteriores reivindicaciones, cuyo objeto
es:

22,~ "UN PROCEDIMIENTO Y SU APARATO CORRESPON
DIENTE PARA EL APILAMIENTO Y DESCARGA AUTOMATICOS DE PA
NELES DE MADERA DESDE UNA LINEA DE FABRICACION".

Consta la presente memoria de veinte hojas fo-
liadas, mecanografiadas por una sola cara y de los dibu-

jos unidos a la misma,

Barcelona, §g waa 1973,
P,A. de GIBEN IMPIANTI S.p.A.

ALFONSO TURAN

0. Luis Durén Bensjom

JR/ef.

L/
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