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P A T E N T E D E  I N V E N C I O N

por VEINTE años

solicitada en España a favor de Cooperativa Elettricisti Fon- 
tanieri Lattonieri Arredatori ed Affini Societh Cooperativa a 

5. responsabilit^ limitata C.E.F.L.A., de nacionalidad italiana,
domiciliada en Via Selioe, 102 Imola (Bologna), Italia, por 
"Perfeccionamientos en las máquinas automáticas para la carga 
rápida de paneles y/o molduras sobre carros de hornos &  seca­
do", con prioridad de la solicitud italiana na. 3407 A/78 de 

10. fecha 27 Abril 1978. --------------------------------------

MEMORIA DESCRIPTIVA

Constituye el objeto de la presente invención una 
máquina automática para la carga rápida de paneles y/o mol­
duras sobre carros de hornos de secado. ------------------

15. Tara el secado de los barnices sobre paneles y/o mol
duras, es oonooido adoptar hornos en "carrusel" en los cuales 
los paneles y/o las molduras son dispuestos sobre oarros cons 
tituidos por una serie de brazos horizontales superpuestos 
que definen una serie de planos de apoyo; dichos carros se 

20. disponen sobre una línea de carriles cerrada substancialmente



— 2  * *

en anillo y sobre la cual está dispuesto un homo de secado: 
loa panelea y/o laa molduras aon actualmente dispuestos ma­
nualmente sobre dichos oarros con un considerable gasto de 
mano de obra. —  - - -------- -------------------------

5. El objeto tóonico de la presente invención es el de
realizar una máquina que automatice completamente todas las 
operaciones de carga de los citados oarros para hornos de se­
cado. ------ -------------------------------------------

En el ámbito de dicho objeto táonioo es un objetivo 
10. de la presente invención realizar una máquina automática de

empleo seguro y funcionamiento eficaz, adecuada para trabajar 
con piezas de medidas varias y que tenga costes económicamen­
te bajos. - - - - - - - -----------------------

Estos y otros objetivos que aparecerán mejor acon- 
15. tinuación se alcanzan todos con la presente máquina automáti

ca para la carga rápida de paneles y/o molduras sobre carros 
de hornos de secado, oaraoterizada porque comprende una pri­
mera serie de peines verticales con dientes horizontales y 
paralelos entre sí, que estánfijados a un larguero guiado 

20. verticalmente paso a paso a lo largo de una armadura móvil
que está a su vez guiada suspendida a lo largo de un par de 
carriles horizontales que se prolongan hasta sobre una zona de 
depósito sobre un carro; medios de transferencia de los pane­
les y/o molduras de las respectivas lineas de avance a una 
zona de carga de diohos peines, realizándose la carga por ele25



vaci&n paso a paso de los peines mientras que el depósito so­
bre los carros se realiza por inserción horizontal de los pei­
nes entre los brazos de los cazos y sucesivo descenso de los 
peines en su paso, teniendo dicho paso altura igual a la dis­
tancia existente tanto entre los dientes de los peines como 
entre los brazos de los carros, — — — — — — — — — — —

Ulteriores detalles resultarán mucho más claros y 
evidentes de la descripción detallada de una forma de reali­
zación preferida, pero no exclusiva, de una máquina automática 
segán la invención, ilustrada a título indicativo pero no li­
mitativo, en los planos anexos, en los que: - - - - - - - - -

la figura 1 es una vista por encima, esquemática, de 
la máquina automática segán la invención; ___________- ___ _

la figura 2 es una vista frontal, esquemática, de 
la zona de depósito de los paneles y/o molduras sobre los 
carros;______ __________________________________________

la figura 3 es una vista frontal esquemática, de un 
depósito de acumulación de los paneles; - ---------------- -

la figura 4 es una vista frontal de un órgano para 
la transferencia de las molduras sobre los peines de la má­
quina. - - - - - - - - -

Oon particular referencia a dichas figuras, se ha in



dioado globalmente con 1 la máquina automática objeto de la 
invención para la carga rápida de paneles P y/o molduras 0 
sobre carros 2 de hornos de secado conocidos como hornos en 
"carrusel") los carros 2 estái constituidos por una armadura 
provista inferíórnente de ruedas, armadura que está guiada a 
lo largo de un carril, esquemáticamente representado por la 
linea a trazo y punto b, que presenta una pluralidad de pla­
nos de apoyo superpuestos definidos por filas de brazos 3 h& 
rizontales separados vertioalmente entre si oon paso constan 
t e p . -------- ------------------ ----------------------- -

Los paneles P provienen de su linea de trabajo se- 
gán la dirección de la flecha A, mientras que las molduras 
provienen de su linea de trabajo segdn el sentido de la flecha 
B. La máquina 1 comprende una primera serie de peines 4 y me­
dios de transferencia 5 y 6 de los paneles y de las molduras, 
que provienen de las respectivas lineas de trabajo, sobre los 
peines 4.

Los peines 4, verticales con dientes horizontales, 
son paralelos entre si y están fijados a un larguero 7) la 
distancia reciproca de loa dientes de los peines es Igual a 
p. El larguero 7 está guiado a lo largo de una armadura ver­
tical 8 móvil por medio de ruedas 9 opuestas y es accionado, 
flecha C, por un gato oleodinámico 10; la armadura 8, confor­
mada en L invertida, está guiada suspendida a lo largo de dos 
carriles horizontales 11 por medio de ruedas 12 y es aooiona- 
da, flecha D, oon sistemas de tipo piñón-cremallera o simila-



Los medios de transferencia 5 de los paneles compren­
den una serie de rodillos 13 coplanarios y paralelos entre si 
que son ortogonales a la dirección de lá flecha A y están mon 
tados en voladizo en un cárter 14; las ruedas 13 son acciona­
das de forma continua por medios de motorización,.no represen 
tados en la figura, y los peines 4 pueden alzarse y descender 
se entre si; en la práctica la carga de los paneles por eleva 
ción paso a paso de los peines entre los rodillos. - - - - - -

Corriente arriba de los medios 5 está presente una 
estación 15 de alineación lateral y frontal de los paneles y 
una estación de acumulación 16; la estación 15 está constituí 
da por dos series de rodillos 17a, 17b paralelos entre si y 
dispuestos en forma de espina de pescado que son aptos para 
hacer avanzar los paneles, en apoyo rasante, a lo largo de 
respectivos respaldos laterales 18a, 18b regulables; entre 
las series de rodillos están dispuestas respectivas plata­
formas constituidas por ouartetos de patas verticales 19, 20, 
21, 22, plataformas que están condicionadas a respectivos sen 
sores de los frentes de los paneles: a la llegada de los pane 
les singulares sobre las plataformas, eBtas áltimas son manrtp 
das para elevarse, primero lás plataformas 19, 20 y despuás 
las 21, 22 de modo que se alineen frontalmente los paneles; 
el descenso simultáneo de las plataformas haoe que corriente 
abajo de la estación 15 los paneles están alineados cuatro a



cuatro lateralmente y frontalmente.

La estación 15 desorita se refiere al trabajo de pa­
neles de dimensiones tales que puedan ser cargados cuatro a 
cuatro sobre los planos definidos en el oarro 2; para carros 
o panales de dimensiones recíprocas diversas la estación 15 
podrá tener plataformas en número diferente. ------------

La estación de acumulación 16 está constituida por 
una serie de rodillos 23 paralelos entre sí, coplanarios y 
giratorios de manera continua entre los cuales está dispues 
ta, móvil verticalmente, una segunda serie de peines 24, ver 
ticales con dientes horizontales; los montantes 25 de los pei 
nes están fijados a un larguero 26 guiado móvil vertícálmen­
te, por rodillos opuestos 27, a lo largo de dos montantes ii 
jos 28 por medio de un gato oleodinámico 29; la elevación pa 
so a paso de los peines 24 determina la acumulación en la es 
taoión 16 de los paneles que provienen de la estación 15. - -

En la práctica la estación 16 acumula paneles mien­
tras que los peines 4, llenos, se hacen desplazar, fleoha D, 
entre los brazos 3 del carro 2 donde, por descenso en un paso, 
flecha 0, depositan los paneles para despuás volver a la po­
sición baja entre los rodillos 13; en este punto los peines 
4 se hacen subir paso a paso y sobre los mismos se depositan, 
alternativamente, un grupo de paneles que proviene de la es­
tación 15 y un grupo que proviene de la estación 16. Ventajo 
sámente, los planos definidos por los peines 4 y por los pei



nes 24 son la mitad de los planos de carga de los carros 2; 
para llenar un carro 2 son neoesarias dos traáaciones y des­
cargas de los peines 4. - - - - ------ * - - - ---------

Los medios de transferencia 6 de las molduras compren 
den una linea 30 de avance de las molduras constituida por una 
serie de rodillos 31 horizontales, coplanarios y paralelos en­
tre si y giratorios de manera continua: los rodillos 31. están , 
montados motorizados en voladizo en un cárter 32, cárter que 
está asociado con cuatro brazos 33 & una armadura fija 34; 
los brazos 33 están dispuestos dos a dos en forma de parale- 
logramo articulado y, bajo la acción de un gato neumático 35, 
constituyen un conjunto de elevación y de descenso de los ro 
dillos 31. El oárter 32 está dispuesto frente a la zona de car 
ga de los peines 4; al cárter 14, de los medios de transferen 
cia 5, es fijable un conjunto 36 en el cual están montados 
pares de poleas motrices 37 y de retomo 3§, sobre los pares 
de poleas 37 y 33 están arrolladas respectivas cintas 39 ce­
rradas sobre si mismas en anillo y que tienen las ramas acti 
vas superiores horizontales. Sobre los ejes de las poleas 37 
está calada una rueda dentada 40, acoplada por una cadena 41 
a una rueda dentada motriz 42, estando previsto un rodillo 
tensor de cadena 43. Radialmente a la rueda dentada 42 está 
fijado un brazo 44 que presenta una serie de orificios 45 
para la articulación del váetago de un gato 46, gato cuyo 
cuerpo está articulado al conjunto 36. - - -  - -  - -  - -  - -

Cuando sobre los rodillos 31, en posioión alta, ha
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llegado una moldura que proviene de la línea de trabajo de 
las molduras, es accionado el gato 35 que provooa el descenso 
del cárter 32; en esta condición la moldura está soportada por 
las ointas 39; es entonces accionado el gato 46 y la moldura

5. es transferida sobre las cintas 39# en el sentido de la fle­
cha E, liberando la zona de los rodillos 31: es entonoes ac­
cionado el gato 35 que lleva de nuevo los rodillos 31 a la 
posición alta para el avanoe de otra moldura; cuando la rama 
activa superior de las cintas 39 está cargada, ae hacen ele- 

10. var en un paso los peines 4 y la oitada seria de operaciones
se repite hasta la carga total de todos los peines. En este 
punto se hace desplazar, flecha D, la armadura 8 que deposita 
las molduras sobre el carro 2 para volver despuás a la posi­
ción baja en la zona de carga de los peines: articulando el 

15. vástago del gato 46 a uno u otro de los orificios 45 del bra­
zo 44 es posible adaptar el conjunto 36 a diversas dimensio­
nes de anchura de las molduras. - - ----------------------

Ventajosamente, los medios de transferencia 6, com­
prendido el conjunto 36 de las cintas, es amovible y se monta 

20. sólo cuando se quieren cargar sobra los carros las molduras. -

Es evidente que las distintas fases de trabajo son 
PimiásxiAH por sensores de los paneles y de las molduras: no se 
entra en los detalles cirouitales de dicha automatización da­
do que puede ser efectuada de maneras diversas. - - - - - - -

2$, En la figura 1, entre la máquina 1 y los medios de
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acumulación 16, está dispuesta una estación V de trabajo de 
los paneles, por ejemplo una estación de barnizado . - - - -

Se ha visto así como la invención alcanza los obje­
tivos propuestos y, en particular^ permite cargar automática- 

5. mente paneles y/o molduras sobre carros para hornos de secado
del tipo de "carrusel". - - - - - - - - ------

La invención así ideada es susceptible de numerosas 
modificaciones y variantes que entran todas en el ámbito del 
ooncepto inventivos Además, todos los detalles son substituí 

10. bles por otros táonicamente equivalentes. ------------------

En la práctica, los materiales empleados, así como 
las formas y las dimensiones podrán ser cualesquiera según 
las exigencias, sin salir por ello del ámbito de proteoción 
de las siguientes reivindicaciones.------------ - - - - -

15. A los efeotos consiguientes se deolaran de novedad
y propiedad para España, sus territorios y plazas de sobera­
nía, las reivindicaciones que siguen.---------- -----------
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R E I V I N D I C A O I O N E S

1 Perfeccionamientos en las máquina automáticas 
para la carga rápida de paneles y/o molduras sobre carros de 
hornos de secado, caracterizados porque la máquina comprende 

5. una primera serie de peines verticales con dientes horizonte
les y paralelos entre sf, que están fijados a un larguero 
guiado verticalmente paso a paso a lo largo de una armadura 
móvil que está a su vez guiada suspendida a lo largo de un 
par de carriles horizontales que se prolongan hasta sobre una 

10.  ̂ zona de depósito sobre un carro; medios de transferencia de
los paneles y/o molduras de las respectivas líneas de avance 
a una zona de carga de dichos peines, realizándose la carga 
por elevación paso a paso de loB peines mientras que el depó 
sito sobre los carros se realiza por inserción horizontal de 

15. los peines entre los brazos de los carros y sucesivo descenso
de los peines en un paso, teniendo dicho paso altura igual 
a la distancia existente tanto entre los dientes de los peines 
como entre los brazos de los carros. ----  - - - -  --------

2.- Perfeccionamientos segán la reivindicación 1,
20. caracterizados porque dichos medios de transferencia de los

paneles comprenden una serie de rodillos giratorios de ejes 
horizontales y paralelos entre sí entre los cuales se elevan 
paso a paso dichos peines, rodillos que están dispuestos a 
la salida de una línea de barnizado o similar, a continuación 

25. de una estaoión de alineación lateral y frontal de los pane­
les y de una estación de acumulación de los paneles constituí



da por una segunda serie de peines verticales Con dientes ho­
rizontales accionados móviles verticalmente paso a paso entre 
una serie de rodillos de avance, con la elevación, o bien el 
descenso de los peines, acumulando dicha estación, o bien de 
poniendo, paneles sobre los rodillos de avance. - —  - - - -

3.- Perfeccionamientos segdn la reivindicación 2, 
caracterizados porque dicha estación de alineación está cons 
tituida por dos series de rodillos, paralelos entre sí gira­
torios de forma continua y dispuestos en forma de espina de 
pescado, que son aptos para hacer avanzar los paneles en apo 
yo rasante a lo largo de respectivos respaldos laterales para 
la alineación lateral de los paneles^ estando dispuestas en­
tre dichas dos series de rodillos por lo menos dos respecti­
vas plataformas condicionadas a correspondientes sensores de 
los paneles, plataformas que elevándose sucesivamente Bon ag 
taB para elevar los paneles de los rodillos, mientras que al 
descender simultáneamente dejan sobre los rodillos los paneles 
alineados longitudinalmente.---- ----------- -- - ---------

Perfeccionamientos segán la reivindicación 2, 
caracterizados porque dichos medios de transferencia de las 
molduras comprenden una serie de cintas, cerradas sobre sf 
mismas en anillo y arrolladas sobre respectivas poleas motri 
oes y de retomo, con las ramas activas superiores horizon­
tales, que están dispuestas entre dichos rodillos de los me­
dios de transferencia con las ramas activas ligeramente más



altas que dichos rodillos, siendo las poleas motrices acoiong 
das paso a paso después de que sobre las mismas ha llegado 
una moldura que proviene de una línea de avance horizontal 
de las molduras. - - -  - -  - -  - -  —  - - - ----------

5. - Perfeccionamientos aegdn la reivindicación 4, 
caracterizados porque dicha línea de avance horizontal de 
las molduras comprende una pluralidad de rodillos horizonta­
les, dispuestos entre dichas cintas y giratorios de manera 
continua, que están soportados en voladizo por un conjunto 
de elevación y de descenso, avanzando en posición elevada 
las molduras en apoyo sobre los rodillos, mientras queen po 
sicióh descendida se apoyan sobre las cintas. - - - - —  -

6. - Perfeccionamientos segdn las reivindicaciones
anteriores,, caracterizados porque durante el depósito de los 
paneles por diohos primeros peines sobre dicho carro la es­
tación de acumulación acumula los paneles que provienen de 
la estación de alineación, mientras que cuando los primeros 
peines están en la zona de carga la estación de acumulación 
depone paneles sobre la línea, llegando a los primeros pei­
nes, alternativamente, un grupo de panelea que provienen de 
la estación de acumulación y uno de la estación de alinea­
ción. ---------------------------------------------- - —

7.- "PERFECCIONAMIENTOS EN LAS MAQUINAS AUTOMATICAS
PARA LA CARCA RAPIDA DE PANELES Y/0 MOLDURAS SOBRE CARROS DE 
HORNOS DE SECADO". ----------------------------------------
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Todo ello conforme se describe y reivindica en la 
presente memoria que consta de trece hojas foliadas y meca­
nografiadas por una sola de sus caras y de dos láminas de di­
bujos ̂ que la ilustran.
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