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DESCRIPCIÓN

Dispositivo automático de alimentación y posicio-
namiento de tiras en máquinas de fabricación de cua-
dros rectangulares.

La producción industrial de estructuras a modo de
marcos de madera, y en particular de marcos rectan-
gulares para cuadros, fotografías, espejos y otros ob-
jetos, ya utiliza sistemas y máquinas automatizados
que, empezando con cuatro listones, con sus dos ex-
tremos cortados a 45º, los recogen y los colocan entre
cuatro unidades de grapado, que están diseñadas pa-
ra conectarlos rígidamente en las cuatro esquinas del
marco, en virtud de unas grapas de acero apropiadas
para ser insertadas neumáticamente a ambos lados de
las líneas de unión. Además, gracias a un sistema de
carros motorizados controlados electrónicamente, la
posición mutua de las unidades de grapado se adapta
en cada ocasión a las dimensiones de los marcos que
se están produciendo.

Las características descritas anteriormente se ilus-
tran y se dan a conocer en la solicitud de patente euro-
pea número EP 00107060.6, a nombre del mismo so-
licitante que el de la presente invención, que también
da a conocer la utilización de dispositivos específicos
que, después de recoger los cuatro listones desde uno
o más transportadores, gracias a movimientos de tras-
lación y giros adecuados, podrían depositarlos en las
cuatro unidades de grapado a efectos de componer el
marco.

Las pruebas prácticas posteriores de esta máquina
han permitido comprobar de forma práctica la vali-
dez y eficacia de los elementos individuales y de su
combinación, así como el alto nivel de calidad de la
producción. No obstante, un análisis cuidadoso de las
distintas etapas de funcionamiento ha revelado la ne-
cesidad y la posibilidad de aumentar adicionalmente
la competitividad de la máquina, aumentando signifi-
cativamente la producción por hora, que en la actua-
lidad está penalizada por un sistema de suministro de
los listones que no es adecuado para la velocidad de
funcionamiento de las unidades de grapado de las que
está dotada la máquina.

Además, al mismo tiempo, también ha quedado
patente la necesidad de completar ciertos marcos, du-
rante el montaje de los listones, y por lo tanto, des-
pués de unirlos con las grapas, mediante la inserción
de una placa o panel transparente de cualquier tipo en
un borde interior ranurado apropiado, o viceversa, in-
sertando de forma bien ajustada el borde interior de
los listones en una ranura perimetral correspondiente
del panel a enmarcar.

Se conoce por el documento FR 2674789 A un
aparato automatizado para suministrar y posicionar
listones en máquinas según el preámbulo de la rei-
vindicación 1.

De acuerdo con ello, el objetivo de la presente
invención es dar a conocer un aparato automatizado
que, además de reducir significativamente el tiempo
necesario para posicionar los listones a unir y el tiem-
po requerido para adaptar la máquina a los cambios
(incluso los frecuentes) según el formato de los listo-
nes a montar, permite la llegada de todos los listones
a un único lado de la máquina, de modo que cualquier
panel o lámina a combinar con los listones pueda ser
suministrado al lado opuesto, obteniendo de este mo-
do una extracción de los productos acabados desde
uno de los dos lados que son perpendiculares a los

utilizados para los dos suministros opuestos mutua-
mente.

Además, dado que los listones llegan desde la uni-
dad de corte a la máquina en filas paralelas y en el
mismo lado, esto permite obtener una ventaja en el
sistema de transporte de los listones, ya que puede re-
cogerlos desde una unidad de corte única, y el propio
aparato puede estar constituido por múltiples líneas
en paralelo.

El anterior objetivo y otros propósitos que resul-
tarán más claros en adelante, se obtienen mediante un
aparato según la reivindicación 1. Un aparato según
la invención es alimentado de forma ventajosa, aun-
que no de manera exclusiva, mediante un transporta-
dor que recoge los listones preparados por una unidad
de corte convencional, y los transporta hacia un apa-
rato según la presente invención, tal como muestra la
figura 11.

Los dibujos que se acompañan muestran clara-
mente que los listones L, que salen de la unidad de
corte G y son transportados por la cinta S, pasan pri-
mero por la cinta de dos pistas U, y luego continúan
por la cinta de cuatro pistas V, que los transporta ha-
cia las cuatro cintas W, que actúan como un almacén
temporal, ya que cada una es lo suficientemente lar-
ga como para contener al menos dos listones en una
fila, y desplazarlos cuando la máquina situada a con-
tinuación requiere los listones con los que se formará
el marco en cada caso.

Examinando la figura 17 con mayor detalle, pue-
de observarse que los listones que están en las cua-
tro cintas temporales W están distribuidos de modo
que hay dos listones cortos en cada una de las dos
cintas intermedias y dos listones largos en cada una
de las dos cintas exteriores. Esta disposición de dis-
tribución se obtiene mediante tres compuertas P: una
de ellas está dispuesta sobre la cinta U (figura 18), y
otras dos están dispuestas sobre la cinta V (figura 19),
y dichas compuertas están articuladas verticalmente a
unos brazos que se extienden en voladizo hacia afue-
ra sobre dichas cintas, y se accionan mediante varios
dispositivos de accionamiento Q correspondientes, de
modo que cada una de ellas distribuye los listones en
dos pistas adyacentes.

Obviamente, los dispositivos de accionamiento Q
están controlados mediante un sistema electrónico
que, además de discriminar la longitud y el número
de listones, controla la secuencia de accionamiento de
las compuertas P según las pistas que se alimentarán.

El aparato según la presente invención, en com-
binación con el transportador descrito anteriormente,
se describe de aquí en adelante con la ayuda de diez
dibujos, meramente a modo de ejemplo no limitativo:

las figuras 1 y 2 son una vista en perspectiva y una
vista en planta del aparato según la presente inven-
ción;

las figuras 3 y 4 son dos vistas en perspectiva dife-
rentes del conjunto de los carros y de las guías corres-
pondientes para desplazar los listones, según la pre-
sente invención;

las figuras 5 y 6 son dos vistas en perspectiva
del carro derecho de la unidad de desplazamiento
central.

las figuras 7 y 8 son dos vistas en perspectiva di-
ferentes del carro izquierdo de la unidad de desplaza-
miento central;

las figuras 9 y 10 son dos vistas en perspectiva
diferentes del carro único del la unidad de desplaza-
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miento transversal situada a la derecha de la unidad
central;

las figuras 11 y 12 son dos vistas en perspectiva
diferentes del carro único de la unidad de desplaza-
miento transversal situada a la izquierda de la unidad
de desplazamiento central;

las figuras 13 y 14 ilustran esquemáticamente los
medios de suministro mostrados desde arriba, sola-
mente las unidades de desplazamiento de los listones
y las cintas transportadoras que los suministran;

las figuras 15 y 16 son unas vistas superior e infe-
rior simplificadas del conjunto de carros con las guías
correspondientes, que ilustra una de las posibles rea-
lizaciones del aparato ilustrado en las figuras anterio-
res;

las figuras 17, 18 y 19 ilustran una de las posibles
maneras de transportar los listones desde una unidad
de corte de tipo convencional a un aparato según la
presente patente industrial.

Un primer examen breve de los dibujos que se
acompañan, en particular de las vistas generales de
las figuras 1 y 2, muestra inicialmente que el apara-
to está constituido por un bastidor T en el que hay
montadas cuatro unidades de grapado (F1-F2-F3-F4)
de la máquina para conformar marcos rectangulares;
las unidades de grapado están montadas por debajo de
un sistema de suministro, también montado en el bas-
tidor T, que está dotado de cuatro carros (A-B-C-D)
que recogen un número de listones correspondientes
(L1-L2-L3-L4) desde cintas transportadoras respecti-
vas (N1-N2-N3-N4), suministrados de cualquier ma-
nera, y luego los deposita en las unidades de grapado
situadas inferiormente, conformando el marco.

A efectos de simplicidad en la descripción, el apa-
rato comprende un sistema de desplazamiento (figu-
ras 3 y 4) que está compuesto por tres unidades: una
unidad de desplazamiento central que, de modo no
limitativo, incluye los dos carros A y B y una vi-
ga horizontal X, que está dotada en sus caras ver-
ticales opuestas de unos pares de guías de desliza-
miento 1 correspondientes para las correderas de los
carros; una unidad de desplazamiento transversal de-
recha que, de modo no limitativo, incluye el carro C
y una viga horizontal Y que está dotada en una cara
vertical de un par de guías de deslizamiento 1 para las
correderas del carro; y una unidad de desplazamien-
to transversal izquierda que, de modo no limitativo,
incluye el carro D y una viga horizontal Z que está
dotada en una cara vertical de un par de guías de des-
lizamiento 1 para las correderas del carro.

Las figuras 3 y 4 y las figuras 5 a 12 muestran
que cada uno de los cuatro carros (A-B-C-D), además
de estar dotado de dos correderas 2 en conexión con
guías de deslizamiento 1 apropiadas, están conecta-
dos de manera estable a una correa dentada 3 que es
estirada entre dos poleas, una de las cuales está uni-
da a través de una chaveta o mediante cualquier otro
acoplamiento rígido al eje de un motorreductor eléc-
trico M, que está controlado electrónicamente, y que
lleva a cabo un movimiento de traslación del carro en
ambas direcciones.

Además, hay dispuesto un cilindro neumático 4
soportado verticalmente en una parte plana horizontal
de cada uno de los cuatro carros, y su vástago 5 se
extiende hacia abajo, acabando en un brazo horizon-
tal 6 dotado de una pinza neumática 7, en virtud de la
cual puede sujetarse uno de los listones L1-L2-L3-L4
centralmente.

Gracias a una guía 10, que está fijada al cilindro
neumático 4 de modo que una varilla 9 conectada a
un vástago mediante un elemento de conexión 8 pue-
de deslizarse en la misma, el vástago 5 y el cilindro 4
quedan acoplados de forma rígida mutuamente cuan-
do, haciendo referencia al carro C, el brazo 6 de la
pinza 7 no tiene que llevar a cabo ningún giro y depo-
sita el listón L3 (figura 14) con la misma orientación
que con la que lo recogió (figura 13), y cuando, co-
mo en el ejemplo de las figuras 13 y 14, cada uno de
los listones L1-L2-L4 requiere de un giro individual
particular.

En consecuencia, mientras el listón L3 transporta-
do por el carro C queda sujeto solamente a un movi-
miento de traslación lineal, los tres listones restantes,
antes de ser depositados en las unidades de grapado,
también deben girarse tal como sigue: el listón L1 del
carro A debe girar 90º en sentido horario; el listón L2
del carro B debe girar 90º en sentido antihorario; y el
listón L4 del carro D debe girar 180º en sentido hora-
rio.

En los carros A-B-D, a efectos de obtener estos
giros, el cilindro neumático 4 está soportado con ca-
pacidad de giro mediante un cojinete, y está acoplado
de forma rígida y coaxialmente a una de las dos poleas
que estiran de una correa dentada 11, sobre la cual ac-
túa de forma apropiada un cilindro neumático 12 de
manera lineal, en una y otra dirección.

Puede observarse que cuando algún carro, tal co-
mo A y B, tiene que recoger listones, tales como L1
y L2, que llegan en las cintas N1 y N2 dispuestos en
paralelo a la dirección de traslado de los carros (figu-
ra 13), las pinzas 7 de los carros (figuras 5 a 8) están
montadas de modo que los listones sujetados quedan
en paralelo con respecto a los brazos 6 de las pinzas.
Por otra parte, cuando los carros, tales como C y D,
deben recoger listones, tales como L3 y L4, que llegan
en las cintas N3 y N4, en perpendicular a la dirección
de traslado de los carros, las pinzas 7 de los carros (ver
figuras 5 a 8) están montadas de modo que los listo-
nes sujetados quedan dispuestos en perpendicular con
respecto a los brazos de las pinzas.

Tal y como se ejemplifica en las figuras 15 y 16, el
listón L4, ya sea debido a que ya ha sido girado 180º,
o debido a cualquier otra razón, podría llegar en la
cinta transportadora N4 en una orientación opuesta a
la orientación del resto de listones L1-L2-L3. En tales
circunstancias, la unidad de desplazamiento izquier-
da, es decir, la unidad de la viga Z, utilizaría un carro
E que es simétricamente idéntico al carro C, también
en la orientación de la pinza 7, ya que, al igual que el
carro, está predeterminado para llevar a cabo un mo-
vimiento de traslación lineal simple del listón trans-
portado.

Haciendo referencia a las figuras 13 y 14, las
cintas transportadoras N1-N2-N3-N4 transportan los
cuatro listones a las zonas de recogida respectivas for-
madas por los topes R correspondientes, que pueden
ajustarse según la longitud de los listones individua-
les, de modo que las cintas de recogida 7 de los carros
pueden sujetarlos exactamente por el centro.

No obstante, los topes R de las cintas N1 y N2
también podrán ser fijos, ya que los carros A y B,
desplazándose en la misma dirección que las cintas,
siguen pudiendo quedar dispuestos en el centro de los
listones L1 y L2 respectivos, independientemente de
su longitud.

Cabe destacar que las tres unidades de desplaza-
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miento, es decir, la central y las dos transversales,
funcionan de forma simultánea, y están sincronizadas
para evitar colisiones entre los listones. Esto también
es posible gracias al hecho de que la longitud de los
vástagos 5 de los cilindros 4 puede permitir, si es ne-
cesario, escalonar la altura de los listones, de modo
que sean trasladados y/o se hagan girar a diferentes
alturas.

No obstante, los brazos 6, que se extienden hori-
zontalmente desde los vástagos 5 y que separan las
pinzas 7 de los vástagos, además de evitar interferen-
cias entre los dispositivos, especialmente en la pro-
ducción de marcos pequeños, también actúan como
una junta de rotura, a efectos de evitar daños peores
en el caso de colisiones debidas a cualquier mal fun-
cionamiento.

A partir de la descripción anterior, resulta eviden-
te que una vez el listón L4 ha sido girado 180º, tal y
como se muestra en la figura 15, y una vez los listo-

nes L1 y L2 han sido girados 90º en sentido horario y
en sentido antihorario, respectivamente, mediante el
accionamiento de los cuatro motorreductores M que
desplazan las correas 3 para hacer avanzar los cuatro
carros A, B, C, D, los listones quedan dispuestos ad-
yacentes entre ellos hasta que sus extremos, que están
achaflanados a 45º, se apoyan mutuamente. A con-
tinuación, las unidades de grapado F1-F4 insertan las
grapas en las juntas de los listones; al unir los listones,
dichas grapas conforman el marco (ver figura 14).

En los casos en los que las características técni-
cas mencionadas están seguidas de signos de referen-
cia, dichos signos de referencia han sido incluidos con
el mero propósito de aumentar la comprensión de las
reivindicaciones, y en consecuencia, dichos signos de
referencia no tienen ningún efecto limitativo en el ám-
bito de cada elemento identificado a modo de ejemplo
mediante los mismos.
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REIVINDICACIONES

1. Aparato automatizado para suministrar y posi-
cionar listones en máquinas para producir marcos rec-
tangulares, estando equipada dicha máquina con cua-
tro unidades de grapado para unir, mediante grapas de
acero, los listones (L1-L4) que forman los marcos, ca-
racterizado por el hecho de que el aparato está equi-
pado con cintas transportadoras (N1-N4) correspon-
dientes y cuatro carros motorizados (A-B-C-D) que
están dotados de brazos giratorios acoplados a pin-
zas (7) para sujetar los listones individuales, y que se
desplazan por guías respectivas, que son paralelas a
las cintas transportadoras que suministran los listones
para un primer par de carros (A, B) y son perpendicu-
lares a dichas cintas transportadoras para un segundo
par de carros (C, D), en el que los listones se recogen
de las cintas transportadoras (N1-N4) y son traslada-
dos y posicionados correctamente en las unidades de
grapado mediante los cuatro carros motorizados (A-
B-C-D).

2. Aparato, según la reivindicación 1, caracteri-
zado por el hecho de que los carros (A-B-C-D) es-
tán dotados de correderas (2) para conectar cada carro
(A) con capacidad de deslizamiento a un par de guías
de deslizamiento (1), estando situados el par de guías
para un primer carro y un par de guías para un se-
gundo carro (B) cada uno de ellos en una de las dos
caras verticales opuestas de una viga horizontal (X)
que está dispuesta en paralelo con respecto a las cin-
tas transportadoras de los listones, y en ángulos rectos
con respecto a vigas adicionales (Y, Z), en una cara
vertical de las cuales está situado el par de guías de
deslizamiento (1) a las que se conectan un tercer (C)
y un cuarto (D) carro, respectivamente.

3. Aparato, según la reivindicación 2, caracteri-
zado por el hecho de que cada uno de los cuatro carros
(A-B-C-D) está conectado a una correa dentada (3)
que es estirada entre dos poleas, estando acoplada una
de dichas poleas a un eje de un motorreductor eléctri-
co (N), y determina un movimiento de traslación li-
neal del carro en ambas direcciones.

4. Aparato, según la reivindicación 3, caracteri-
zado por el hecho de que hay dispuesto un cilindro
neumático (4) soportado verticalmente en cada uno de
los cuatro carros (A-B-C-D), extendiéndose un vásta-
go (5) del cilindro hacia abajo y acabando en un brazo
horizontal (6) que está dotado de una pinza (7) para
sujetar centralmente uno de los listones para formar
el marco.

5. Aparato, según la reivindicación 4, caracteri-
zado por el hecho de que una guía (10) está fijada
al cilindro neumático (4), y una varilla (9) conectada
al vástago (5) mediante un elemento de conexión (8)
puede deslizarse en la misma, estando dicho vástago
(5) y el cilindro (4) acoplados de forma rígida mutua-
mente.

6. Aparato, según la reivindicación 5, caracteri-
zado por el hecho de que el cilindro neumático (4)
está soportado con capacidad de giro por un cojinete,
y está acoplado de forma rígida coaxialmente a una de
las dos poleas que estiran de una correa dentada (11)
sobre la cual actúa un cilindro (12) de forma lineal en
direcciones alternas.

7. Aparato, según la reivindicación 6, caracteri-
zado por el hecho de que hay dispuesto un carro adi-
cional (E) que es simétricamente idéntico a uno de los
carros (A-D).

8. Aparato, según la reivindicación 1, caracteri-
zado por el hecho de que las cintas transportadoras
(N1-N4) transportan los cuatro listones (L1-L2-L3-
L4) hasta las zonas de recogida respectivas formadas
por topes correspondientes (R) que se ajustan según
la longitud de los listones individuales, y de modo
que las pinzas de recogida (7) de los carros (A-B-C-
D) pueden sujetar dichos listones exactamente por el
centro.

9. Aparato, según la reivindicación 8, caracteri-
zado por el hecho de que los topes (R) de una primera
(N1) y de una segunda (N2) cinta (N1, N2) son fijos.

10. Aparato, según la reivindicación 4, caracteri-
zado por el hecho de que dichos carros y dichas pin-
zas están controlados por un ordenador electrónico.
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