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El registro de patente que aqui se solicita, tiene por
objeto garantizar la explotacidn exclusiva en todo el terri-
torio nacional y sus posesiones de una miquina alimentadora
apiladora de tableros sin foso, conforme se describe a conti=-
nuacién y se presenta en los planos adjuntos.

La mencionada miquina, puede utilizarse tanto en su ver=
sién de alimentador como de apilador de tablaros.

El proceso consiste bdsicamente en pasar sucesimmente uno
o varios tableros por medioc de ventosas, desde una o varias
pilas a un transporte ya sea de rodillos u otro, esto para el
caso de alimentador y a la inversa para apilador.

En cualquiera de las dos versiones, alimentador o apila=-
dor, la miquina es la misma y lo tnico que varfa es la secuen~
cia de movimientos basados en ciertos contactos y células fo-
toeléctricas,

Existen en la actualidad diferentes sistemas de alimentae
cién y apilado por ventosas que generalmente se componen de
movimientos alternativos de ciertos mecanismos, que realizan
ciclos transportando panecles de la pila al transfert y retorno
en vaclo a la pila, para alli tomar muevamente una serie de
plezas y repetir el ciclo. En el casc de apilador el ciclo se
invierte.

Con este sistema para poder conseguir altas producciones
de alimentacidn, es imprescindible dar mayor velocidad al meca~

nismo de tal forma que al desplazar unas masas de un punto a

otro, se producen en la miquina una serie de desajustes y vibra
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clones que acortan la vida de la misma y producen fracuentes
averias.

Conocida un poco la problemftica actual de este tipo de
miquinas, se ha desarrollado una miquina que con respecto a
las demds existentes en el mercado renne las siguientes venta=
Jas:

«La produccién realizable por el sistema son superiores
a las actuales. |

«Al realizarse el transporte de plezas de la plla al
transfert (alimentador) ¢ viceversa (apilador) por medio de
un simple sistema de cadena de eslabones, el mecanismo se sim=
plifica.

~Al poder trabajer a una velocidad menor no existen ni
vibraciones nl desajustes en los mecanismos asegurando una
larga vida de la méquina.

Para la mejor comprensidn del invento que se preconiza
ge acompafian tres hojas de planos en las que, en tres figuras,
se detalla suficientemente la constitucién y disposicidn de
sus elementos componentes asi como su utilizacidén y funcionaw
miento en un ejemplo de realizacidén préctica, no limitativo.

La figura 1 y 2 representan vigtas en alzado y perfil
del conjunto de la miquina, siendo la 3, un detalle del sig=
tema de arrastre.

la numeracién que acompafia a las figuras tiene el mismo
significado para todas ellas, desprendiéndose su significado de
la gigulente descripcién de la miquina proplamente dicha v su
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funcionamiento.

El sistema consiste en dos tramos de cadema (1 y 2) que
forman dos circuitos paraleles y com un cierto desfase entre
ellos en las zonas verticales.

Estos dos tramos_circulan por una serie de pifiones (3)
colocados sobre los paneles de chapa.

La distancia entre estos paneles estd en funcién de la
longitud de las piezas a alimentar o apilar pudiendo por tanto
ser variable. Sobre la parte superior de la niquina va coloca=-
do un grupo moto-reductor (4) que transmite el movimiento a una
barra (5) y de ésta por sus extremos a las dos cadenas (1y 2)
consiguiéndose de esta forma que la velocidad de ambos circuis
tos esté sincronizada.

La finalidad del desfase entre los dos circuitos en las
zonas verticales es la de conseguir la verticalidad continua
durante todo el circuito, del soporte porta ventosas (6).

Este travesafio (6) estf formado por dos plazas (16 y 17)
que van fijas a la cadena mediante unos bulones ¥ que a su vez
van montadas sobre rodamientos siendo por tanto giratorios. Des~
fasando de sus puntos de giro va colocado de lado a lado el
travesafio portador del soporte porta ventosas. De esta forma
el travesafio (6) que en el montaje se coloca en uma posicién
determinada al llegar a las curvas mantlene esa posicién debido
al desfase entre sus fijaciones a las cademas (1 y 2) y a los
rodamientos que permiten el giro manteniéndose las ventosas (8)

por tanto siempre verticales.
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El travesafio (6) lleva unos orificios por el que pasan unas
guias (9), que en su parte inferior portan unas roldanas (10) v
unos maelles (11) que apoyan en el travesafio (6). En el otro
extremo estas guias (8) van unidas al soporte porta ventosas (7)
Soporte &ste por el cual deslizan las ventosas (8) pudiendo toe
mar distintas posiciones en funcién de las plezas a trasladar.

FUNCIONAMIENTO oo

Como puede apreclarse en los planos adjuntos, la miquine
consta de las sigulentes partess

Plataforma elevadora (1)

Cireuito de traslacidén de ventosas (§)

Transporte (k)

Como se puede apreclar en el plano 1, las ventosas ocupan
en un momento determinado las posiciones a, b, ¢+ Lasg ventosas
(2) estan tomando una pleza de las pilas (12) colocadas en la
plataforma (I).

Las ventosas (c) estan en la posicién anterior al posado
de la pieza sobre el transporte (k). Esta posicidn es obligato-
ria hasta que las plezas posadas en el ciclo anterior hayen abans
donado el transporte (k), para ello uma célula fotoeléetrica, coe
locada & la salida del trangporte (k) va sontabilizando las pie-
zag programadas previamente en el cuadro de mandes y al finglie
gar las mismas se pona en movimlento la cadena (1 y 2) descendier
do lms ventosas (8) hastn cerca del tranaporte (k) (desaparece
el vacio) posdndose las piezas sobre el mismo. (Esto para el ca~

so de alimentador, para apilador a la inversa),
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Mientras, las ventosas (a) que se encontreban scbre la pila
(12) temando la pima al ponerse en movimiento la cadena ge eleva
verbicalmente, deteniéndose nuevamente al parvarse la cadens para
posar las piezas en el tranmsporte (k). Esta parada supone una
ventaja ya que aprovecha para que en el caso de qua las plezas
inmediatamente inferiores, que se suelen adherir a la anterior,
se despeguen ¥ caigan sobre la pila de tableros (12).

Pasado el tiempo programado em el pupitre de mandos se pone en
movimiento la cadena pasando las ventosas (a) a la posicidn de
las ventosas (b) y &stas a su vez a la que ocupsba las (c) miene
tras que aquallas pasan a la posicidn de toma de plezas (a), ree
pitiéndose el ciclo ininterrumpidsmente.

Cada vez que se toma una serie de plezas, la plataforma (I)
elevadora sube hasta ocupar la siguiente pieza, el hueco dejado
por la antewior, la parada de la plataforma (I) se lega al cortar
las plezas superiores al haz de una célula colocada para tal efece
to. Una vez finalizadas las pilas (12) la platefowma (1), descien
de a su posicidn de carga.

El generador de vacio es una bomba de vacio (1§).

Como se explica anteriormente, el travesafic (6) lleva unos
orificlos por el que pasaban unas guias (9) que en su extremo lle~
vaban unas roldanas (10). La finalidad de este mecanismo es el
siguiente.

Como se puede apreciar en el dibujo en los puntes {a) vy (c)
hay unas pistas (13 y 15). Estas pistas van colocadas a cada lado,

sobre los mnales.
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En el punto de entrada en la pista su misién es la sigulen~

te
tel

Migntras las ventosas estdn reallgzando sus recorvidos interw
medios, demplo, a, b, ¢, la plataforma elevable (I) sube una po
sicién., Entonces si las ventosas deslizagen directamente siguienw
do el recorrido de la cadena, sucederfz que al llegar al planc X
se interferirfan &stas con los paneles desplazéndolos lateralmen=
te., Para evitar &sto van colocadas las rampas (13), de tal forma
que al descender las ventosas por la parte vertical entvan las
roldenas (10) en contacto con las rampaw (13) de forma que auns
que el travesafic (6) baja sigulendo el recorrido de la cadena,
las ventosas (8) mantienen um nivel mds alto obligado por las lne
dicadas plstas (13). Al finelizar la pista (13) se destensicnan
progresivamente los muelles (11) de las dos guizs hasta llegar al
punto (5) que corresponde gdn ¢l final de rompa, en el cual se
estiran totalmente los muelles (11) epoydndose las ventosas sobre
los tableros o tablero y cediendo entonces los muelles (14) pro-
plos de las ventosas, ya que son de menos resistencias que los de
las gufas. A partir de este punto la elevacldn, al ponerse en mar=
cha la cadena (1 vy 2), es vertical,

Lo mismo ocurre em el punto (¢}, aqul si no existlesen las
pistas (15) las ventosas (38) bajarfen directamente sobre el trang-
porte (k) pegando o las plazas que en ese momento Se encuentran
sallendo, para evitar esto, aqul ocurre lo mismo qua en el punto
(a) las roldanas (10) entran sobre las plstas (15) descendiendo
al soporte (6) con la codenn pero quedande las ventosas (8) a

una altura superior debido a la pista (1B).
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El funcionamiento para el caso apilador es inverso al de
alimentador en cuanto a movimientos, pero la miquina es la misma
bisicamente. Para evitar totalmente los tiempos muertos de cambio
de pila (12) se puede colocar otra plataforma, al otro lado del
transfer opuesta a la anterior y haciendo el circuito mds largo,
se consigue un alimentador o apilador doble y contimuo.

Descrita convenientemente la naturaleza del actual imvento,
como asimismo la forma de realizarlo pricticamente para convertire
lo en una realidad industrializable, se hace constar que en el
mismo serdn susceptibles de introducir todas aquellaz modificacio=
nes de detalle que las circunstancia y la prdctica pudieran acon-
sejar, siempre y cuando que con las variantes que se introduzcan
no se cambie y altere o modifiefe la esencialidad del objeto dese-
crito.

NOTA

Se dechran como de novedad y propiedad para todo el territoe

rio nacional, el contenido de las siguientes:

REIVINDICACIONES

12, Mfquina alimentadora y apiladozra de tableros sin foso
por cadena, basado en un sistema de transmisién por cadena que
es portadora de varias baterias de ventosas que trasladan los pa=
neles desde una plataforma elevadora a un transfer o transporte
(en el caso alimentador) y a la inversa en el caso del apilador.
28, Miquina alimensadora y apiladora de tableros sin foso
por cadena, que se caracteriza segin reivindicacién anterior, por

que las ventosas mantienen en todo su recorride la posicién vertie
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cal, debido a que la fijacién del travesafio a las cadenas, se
realiza por medio de dos placas que son giratorias con respecto
a sus puntos de fijacidn, no estando estos puntos gilratorios em
1fnea y estando a su vez unidos por un travesafic. Asimismo los
dosg circuitosrde cadena estan desfasados en los tramos vertica=
les para consegulr la libre circulacién de los soportes porta
ventosas.

38,« Miquina alimentadora y apiladora de tableros sin foso
por cadena, que se caracteriza segin reivindicaciones anteriores,
por estar provista de una plataforma de suministro o apilado de
tableros (segiin la versién), dotada de movimiento ascendente y
descendente entre dos puntos limites colocados uno a nivel del
suelo y otro a la altura de las ventosas.

48,~ Miquina alimentadora y apiladora de tableros sin foso
por cadena, segin las anteriores reivindicaciones, caracterizada
en que la plataforma se puede levar y descender accionada por um
sistema de cadenag, por husillos ¢ hidrdulicamente.

58,~ MAquina alimentadora y aplladora de tableros sin foso
por cadena, segln las reivindicaciones anteriores, caracterizada
en que puede utilizarse conjuntamente con otra, disponiendo ambas
mutuanente enfrentadas de forma que trabajen con uw tramsportador
central comin que discurra entre ambas.

68,= Miquina alimentadora y apiladora de tableros sin foso
por cadena, seglin las relvindicaciones anteriores, caracterizada
porque para eliminar tiempos muertos e interferencias en la rea=

lizacidén del ciclo, cuenta con unos patines de roldanas que en
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los puntos de tomar o dejar piezas, deslizan sobre unas gufas,
mantenidndose el plano de las ventosas mis alto que el mivel de
las plezas, descendiende bajo una sefial, ya sea sobre el trans-
fert o sobre las pilas.

78 ., "™MAQUINA ALIMENTADORA Y APILADCRA DE TABLERCS SIN
FOSO POR CADENA".

Todo ello tal y como se reivindica en la presente memoria
que consta de DIEZ hojas escritas a miqiina por una sola de sus

caras v planos que la ilustran.

Madrid, 2 de Julio de 1975

LUIS RUIZ PALACIOS

/“(
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