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DESCRIPCION

Dispositivo para la rotacién de paneles.

La presente invencidn se refiere a una maquina de
aserrar paneles segin el predmbulo de la reivindica-
cién 1. El documento EP 1.138.455 publica tal ma-
quina de aserrar paneles.

Las maquinas de aserrar paneles del tipo conocido
se usan para cortar paneles que varian tanto en ancho
como en longitud, generalmente ubicados superpues-
tos entres si normalmente formando grandes pilas cu-
yas dimensiones dependen del tamafio de los paneles
hechos con las miquinas para la formacién de los mis-
mos paneles.

Las mdaquinas de aserrar paneles, en sus mini-
mas configuraciones estdndares con una tunica linea
de corte a las cuales nos referiremos en esta descrip-
cién, basicamente comprenden: un plano de trabajo
horizontal para sostener las pilas de paneles a cortar;
una unidad para tomar los paneles y alimentarlos, a
lo largo de un eje (X) (horizontal), hacia el extremo
del plano opuesto al extremo de carga de la pila; un
dispositivo de corte que opera sobre la parte de la pi-
la de paneles situado en correspondencia del citado
extremo del plano de trabajo.

Mis exactamente, la unidad de toma comprende
una traviesa provista de una pluralidad de elementos
de toma, por ejemplo del tipo pinza, situados yuxta-
puestos entre si en una direccién (Y) en dngulo recto
con la direccién de alimentacién de avance o retro-
ceso. Los elementos de toma actian sobre el borde
posterior de los paneles a cortar y pueden llevar y/o
sostener los paneles en su posicién mientras se estan
cortando o se estdn moviendo sobre el plano de traba-
jo hacia atras o hacia adelante.

El dispositivo de corte estd instalado sobre un
carro que se mueve en ambas direcciones a lo largo
del eje (Y) transversal al eje (X) de alimentacién de
los paneles de manera de cortar en todo su espesor to-
dos los paneles, si estos dltimos estan apilados, o uno
solo, si se estd elaborando un solo panel.

Usualmente, después de haber alimentado los pa-
neles hasta la linea de corte, estos dltimos se recortan
para luego, de ser necesario, cortarlos una o varias ve-
ces siguiendo una secuencia determinada.

Después de la etapa de alimentacion, si los pane-
les primero se deben cortar a lo largo de una direccién
paralela a la direccién de alimentacién correspondien-
te al eje (X), la pila de paneles o el panel individual se
debe girar de un dngulo recto de manera que se pue-
da alimentar hacia el dispositivo de corte hasta una
posicién apropiada para la secuencia programada.

Para facilitar el trabajo de los operadores que tie-
nen que girar los paneles después del dispositivo de
corte, se han ideado dispositivos como los descritos
en la patente de invencién EP-1.057.599. Basicamen-
te, esos dispositivos comprenden un elemento para su-
jetar el por lo menos un panel que se estd elaborando
y medios para la rotacién del panel alrededor del ele-
mento de sujecion.

Mais exactamente, el elemento de sujecion esta si-
tuado cerca del plano de trabajo de manera de formar
un pivote en un drea predeterminada del panel y los
medios para la rotacién del panel alrededor del pivote
facilitan el movimiento del panel para cambiar la po-
sicién del mismo panel con respecto al dispositivo de
corte.

Esos dispositivos de rotacién, sin embargo, tienen
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una estructura compleja que incluye numerosos com-
ponentes tales como elementos empujadores asocia-
dos con las unidades de toma.

Debido a su complejidad, el costo de esos dispo-
sitivos y, por ende, de las maquinas donde estdn ins-
talados tiende a ser bastante elevado.

En particular, cuando los medios de rotacién de
paneles trabajan en combinacién con las unidades de
toma, estas ultimas tienen que ser méviles al menos
transversalmente a lo largo de dicha traviesa, lo cual
significa que hacen falta otros componentes y otra tec-
nologia, lo cual lleva aparejado un aumento adicional
de los costos.

La técnica conocida de dispositivos de rotacién
también incluye dispositivos del tipo plataformas gi-
ratorias que se componen de un gran plano giratorio
situado en el centro del plano de trabajo y proyecta-
do para girar los paneles colocados encima del mis-
mo. Debido a su tamafio y posicion, sin embargo, los
dispositivos de este tipo imposibilitan la elaboracién
adicional de los paneles puesto que no dejan espacio
en la maquina de aserrar paneles para volver a cortar
transversalmente los subpaneles.

En particular, puesto que el plano giratorio que
sostiene la pila de paneles esta situado en el centro
del plano de trabajo, el operador estd imposibilitado
de mover los subpaneles hacia atrds sobre el plano de
trabajo desde una posicion después del dispositivo de
corte en virtud de que no hay suficiente espacio en
el mismo plano de trabajo. Ademds, sobre el plano
giratorio se pueden apilar paneles pero sin poderlos
sujetar entre si, con lo cual se corre el riesgo de que
se descomponga la pila.

Por lo tanto, un objetivo de la presente invencidén
es el de superar dichas desventajas proporcionando un
dispositivo para la rotacion de paneles para maquinas
de aserrar paneles que tenga una estructura simple y
econdmica.

Otro objetivo de la presente invencion es el de pro-
porcionar un dispositivo para la rotacién de paneles
cuyos componentes basicos no ocupen el plano de tra-
bajo cuando no se los estd utilizando.

Aln otro objetivo de la presente invencién es el de
proporcionar un dispositivo para la rotacién de pane-
les para mdquinas de aserrar paneles que no obstruya
el trabajo de los operadores de la maquina, dejando
suficiente espacio en el plano de trabajo para seguir
cortando y recortando los subpaneles y que permita
girar una pila de paneles sin correr el riesgo de des-
componer la misma pila.

Esos objetivos se logran mediante la combinacion
de las caracteristicas de la reivindicacién indepen-
diente 1. En las reivindicaciones dependientes se des-
criben otras realizaciones preferidas.

Las ventajas de la presente invencién se pondran
de manifiesto a partir de la descripcién detallada que
sigue, con referencia a los dibujos anexos, que exhi-
ben una realizacion preferida de la invencién, provis-
tos a titulo puramente ejemplificador y sin restringir
el alcance del concepto inventivo, y en los cuales:

- la figura 1 es una vista esquemadtica en planta
de una maquina de aserrar paneles segin la reivindi-
cacion 1 equipada con una realizacion preferida del
dispositivo para la rotacién de paneles;

- la figura 2 es una vista frontal, con algunas partes
en seccion transversal para ilustrar mejor otras, de un
detalle de la maquina segtin la presente invencion;

- la figura 3 es una vista frontal, con algunas par-
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tes en seccidn transversal para ilustrar mejor otras, de
otro detalle de la maquina segun la presente inven-
cion;

- la figura 4 es una vista lateral del detalle de la fi-
gura 2, con algunas partes en seccion transversal para
lograr una mayor claridad;

- las figuras de 5 a 11 ilustran una secuencia gené-
rica de operaciones para posicionar, cortar y girar los
paneles que se pueden realizar con la maquina segin
la presente invencion, todas las figuras mostrando los
componentes en vistas esquemadticas desde arriba en
una escala diferente de aquella de la figura 1 unica-
mente con el cometido de simplificar la ilustracion;

- las figuras de 12 a 17 exhiben una secuencia ge-
nérica de operaciones para posicionar, cortar y girar
los paneles que se pueden realizar con otra realiza-
cién de la maquina segtin la presente invencion;

- las figuras 18, 19 y 20 son vistas laterales esque-
maticas, con algunas partes omitidas por motivos de
claridad, de una sucesién de etapas para la alineacién
de los paneles en la maquina de la figura 1.

Con referencia a los dibujos anexos, especialmen-
te con referencia a la figura 1, el nimero 1 denota un
dispositivo, en su totalidad, para la rotacién de pane-
les (2).

Por motivos de simplicidad, la descripcién que si-
gue se referird a un panel (2) pero también incluye
dos o mds paneles (2) superpuestos entre si para for-
mar una pila (3) de paneles (2), tal como estd ilustrado
en las figuras 2, 4, 18, 19 y 20, dejando sentado que
es mds comun que a la maquina de aserrar paneles se
la someta a trabajar pilas (3).

El dispositivo (1) para la rotacién de paneles (2) se
aplica a una miquina (4) de aserrar paneles que com-
prende, en su configuracién bésica con una sola linea
de corte, los siguientes componentes:

- un plano de trabajo horizontal (5) para sostener y
transportar el panel (2), definido lateralmente por un
borde (5a) usado como linea cero para todo el ciclo
maquina;

- un elemento de transporte (6) que se mueve a lo
largo de una linea de alimentacién (X) hacia adelante
en una direccién (V1) y hacia atrds en una direccién
(V2) de manera tal de empujar el panel (2) dispuesto
sobre el plano de trabajo (5) horizontal;

- un dispositivo de corte (7) - del tipo conocido
y, por ende, no descrito en detalles o ilustrado en los
dibujos anexos - en una solucién con una dnica herra-
mienta inferior, que se mueve en las dos direcciones
indicadas por la flecha (T) y que divide el panel (2)
en subpaneles (8) mas chicos, ilustrados en las figu-
ras 7'y 16, aserrando el panel (2) en una direccién (Y)
que es substancialmente perpendicular a la linea de
alimentacion (X);

- un plano de salida (40) (del tipo con dos o mas
elementos separados para permitir el paso de un ope-
rador (OP)) sobre el cual el operador (OP) puede ma-
nipular y ubicar los subpaneles (8) segtin se describe a
continuacion; el plano (40), en conformidad con rea-
lizaciones conocidas del mismo, esta provisto de una
pluralidad de elementos de cojin de aire (40a) para
facilitar la manipulacién de los paneles (2); en otras
realizaciones no ilustradas, el plano (40) podria no
estar provisto de dichos elementos de cojin de aire
(40a);

- una estacién o plano de carga (30), ilustrado es-
quemadticamente en la figura 1 y no descrito en deta-
lles, situado antes de los componentes listados arri-
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ba segtin la direccién de alimentacion hacia adelante
(VD).

Dicho elemento (6) comprende una traviesa (9)
provista de al menos un elemento de toma (10) mé-
vil (preferentemente) sobre la misma traviesa (9) a lo
largo de un eje paralelo al eje (Y) y proyectado para
aferrar el panel (2) de un drea en correspondencia de
la parte posterior segtin la direccién de alimentacién
de avance (V1) de manera de sostenerlo de manera fir-
me mientras se lo estd cortando o se lo esta colocando
sobre el plano de trabajo (5); el elemento (6) también
incluye medios impulsores (6a) no descritos en deta-
lles porque son de tipo substancialmente conocido.

Los elementos de toma (10), en configuraciones
no ilustradas, varian en su cantidad en funcién de las
necesidades y se pueden mover en multiples direccio-
nes incluso a lo largo de un eje perpendicular a X e
Y de una manera muy conocida y, por lo tanto, no
descrita.

Como se puede ver en particular en la figura 3,
el dispositivo (1) para la rotacién de paneles (2) ba-
sicamente comprende un elemento (11) sujetador de
paneles (2) que forma un pivote (12), con un eje de
rotacion (R), en un drea definida del panel (2).

El elemento (11) basicamente comprende una pri-
mera placa (13) y una segunda placa (13a) reciproca-
mente enfrentadas de lados opuestos del panel (2), y
ambas moviles verticalmente tal como estd indicado
por la flecha (F), segtin métodos conocidos no descri-
tos con mayor nivel de detalle.

Mais exactamente, como se muestra por ejemplo
en la figura 1, segin la presente invencion el elemento
de sujecién (11) del dispositivo (1) estd situado cerca
del borde lateral (5a) del plano de trabajo (5) antes del
dispositivo de corte (7) con respecto a la direccién de
alimentacion hacia delante (V1) del elemento mévil.

Como estd ilustrado en todos los dibujos, el dis-
positivo (1) también comprende medios de emplaza-
miento (14) para girar el panel (2) alrededor del pivote
(12) de manera de variar la posicién del panel (2) con
respecto al dispositivo de corte (7) de acuerdo con el
método descrito abajo.

Mis exactamente, los medios de emplazamiento
(14) estan incorporados dentro del plano de trabajo
(5) antes del dispositivo de corte (7) con respecto a la
direccién de alimentacién hacia delante (V1) y, como
estd ilustrado en la figura 4, se pueden mover entre
una posicién de reposo, en la cual estdn dispuestos
debajo del plano de trabajo (5), y una posicién opera-
tiva, dibujada con una linea de trazos, en la cual estan
dispuestos al menos en parte arriba del plano de tra-
bajo (5).

Los medios de emplazamiento (14) normalmen-
te son impulsados desde una posicion a otra a través
de medios tradicionales, no descritos en detalles, tales
como por ejemplo una unidad de elevacién (15a) que
estd ilustrada esquematicamente en las figuras 2 y 4.

Mais exactamente, cada uno de los medios (14) se
compone de un rodillo o rueda de goma (15) que tie-
ne un eje principal (15a) substancialmente paralelo al
eje Y. Los medios (14) son impulsados por medios
tradicionales tales como, por ejemplo, un motor (M)
que actda directamente sobre la rueda (15) haciéndola
girar alrededor del eje (15a).

Con referencia en particular a las figuras 1, 5, 6,
7,8,9,10, 11, 12 y 13, los medios (14) también com-
prenden otra rueda (16), que tiene un eje (16a) y que
estd instalada con el eje (16a) con un cierto angulo
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con respecto a los ejes X e Y en correspondencia de
una posicién intermedia entre las ruedas (15) y el bor-
de (5a) con referencia a una linea (L) de rotacién del
panel (2).

En la realizacidn preferida exhibida a titulo ejem-
plificador, los ejes (15a y 16a) intersecan el eje de ro-
tacion (R), lo que equivale a decir, las ruedas (15 y
16) estan situadas radialmente con respecto al eje de
rotaciéon (R) de manera de optimizar la eficiencia del
dispositivo (1).

De manera ventajosa, el dispositivo (1) puede
comprender una pluralidad de elementos de transpor-
te, ideados para garantizar el funcionamiento del dis-
positivo (1) en funcién del tamafio y de la estructura
constructiva de la maquina (4) y en funcién del tama-
flo de los paneles (2) a manipular.

En general, independientemente del tipo de ele-
mento de transporte usado, éste tiene una superficie
de transporte substancialmente cilindrica y estd cu-
bierto por un material adecuado, por ejemplo goma,
para aumentar la friccién entre su superficie lateral y
el panel (2) a mover.

En general, en casi todas las méquinas (4) de
aserrar paneles, el plano de trabajo (5) para paneles
(2) comprende una pluralidad de rodillos transporta-
dores locos (17) que giran alrededor de ejes de ro-
tacién normales a la linea de alimentacién (X) para
facilitar el movimiento del panel (2) a lo largo de la
linea de alimentacién (X).

En correspondencia del plano de trabajo (5) y de
los medios (14) de emplazamiento de paneles (2), el
dispositivo (1) para la rotacién de paneles (2) com-
prende una multiplicidad de elementos de soporte
multidireccionales de baja fricciéon que forman una
superficie multidireccional (18) sobre la cual se gira
el panel (2). Obviamente, la superficie (18) presenta
aberturas (18a) que permiten el paso de las ruedas de
goma (15 y 16).

Es importante observar que la superficie (18) es
menor que el plano de trabajo (5) donde esta dispues-
ta: esta solucién permite mantener un sistema tradi-
cional de movimiento del panel usando los rodillos
(17) que constituyen un comtin sistema de transporte
unidireccional de bajo costo, reduciendo asf el uso de
elementos de soporte multidireccionales que permiten
el movimiento facilitado del panel (2) sdlo en corres-
pondencia de una superficie restringida (pero necesa-
ria) cerca del pivote (12).

Observando con mayor detenimiento, los elemen-
tos de soporte pueden comprender elementos del tipo
cepillo (19), mostrados en la figura 2 o dispositivos de
cojin de aire (20), ilustrados esquematicamente en las
figuras de 12 a 17, o elementos (21) hechos de ma-
terial fibroso con bajo coeficiente de adherencia (mo-
queta) ilustrados de forma simplificada en la figura 1
y en las figuras de 3 a 11. En otros términos, los ele-
mentos de soporte pueden comprender cualquier ti-
po adecuado de elemento que permita el movimiento
multidireccional del panel (2).

La eleccién a realizar entre uno de estos elemen-
tos (de 19 a 21) dependera del tipo de material con
que estd hecho el panel (2) y del costo general de la
inversion que se quiere realizar.

Antes del dispositivo de corte (7) con respecto a la
direccién de avance hacia delante (V1), hay elemen-
tos de tope (22) méviles entre una posicién de reposo,
en la cual estan dispuestos debajo del plano de trabajo
(5), como estd ilustrado esquematicamente en la figu-
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ra 1 y las figuras de 6 a 17, y una posicién operativa,
en la cual estdn dispuestos arriba del plano de trabajo
(5), como se muestra esquematicamente en la figura 5
y en las figuras 18 y 19.

Observando con mayor nivel de detalle, con re-
ferencia a las figuras 18 y 19, los elementos de to-
pe (22), que definen medios de alineacién (23), es-
tan instalados de manera de moverse entre una po-
sicién operativa, en la cual interceptan una pila (3)
de paneles (2) mientras estd siendo alimentada hacia
el dispositivo de corte (7) alineando asi los paneles
(2) de la pila (3), y una posicién de reposo, ilustrada
en la figura 20, en la cual estdn alojados en un es-
pacio adecuado hecho en el plano de trabajo (5), la
superficie (18) presentando aberturas (18b) para per-
mitir el paso de los mismos. En la figura 18, la desali-
neacién de los paneles (2) estd resaltada para ilustrar
mejor el funcionamiento de los medios de alineacién
(23).

Los elementos de tope (22) son impulsados por
dispositivos mecdnicos tradicionales tales como, por
ejemplo, pistones neumadticos (24).

Durante el uso, el panel (2) se toma de manera
substancialmente conocida desde la estacion de carga
(30) y se ubica sobre el plano de trabajo (5).

Con referencia en particular a las figuras de 5 a
11, el elemento de transporte (6) aferra el panel (2)
por medio de los elementos de toma (10) y lo mueve
a lo largo del borde lateral (5a) hacia el dispositivo de
corte (7) que realiza una pasada de primer corte.

Observando con mayor detenimiento las figuras
18, 19 y 20, en el caso de una pila (3) de paneles
(2), una vez ubicados los paneles (2) sobre el plano
de trabajo (5) y antes de ser aferrados por los elemen-
tos de toma (10) y cortados, el elemento de transporte
(6) empuja los paneles (2) contra los elementos de to-
pe (22). Los elementos (22) se oponen al movimiento
de la pila (3), poniendo asi en fila los paneles exacta-
mente uno encima del otro siendo empujados en la di-
reccion de alimentacion hacia delante (V1) en la parte
anterior por la traviesa (9) y en la parte posterior por
los elementos (22).

Una vez que los paneles (2) han sido alineados en-
tre si, los elementos de toma (10) aferran los paneles
(2) y los elementos de tope (22) se mueven hacia atras
hasta su posicién de reposo, empujados por los pisto-
nes neumdticos (24), como se muestra en la figura 20,
0, seglin otras realizaciones no ilustradas, mediante
otros acostumbrados medios adecuados que los obli-
gan a moverse hasta situarse debajo del plano de tra-
bajo (5).

Luego, el elemento de transporte (6) empuja la pi-
la (3) hasta el dispositivo de corte (7) que funciona de
la misma manera que la descrita arriba para un tinico
panel (2).

Después de la operacién de primer corte, el dis-
positivo (1) puede girar la restante porcién del panel
(2) o pila (3) (que, por motivos de conveniencia, con-
tinuaremos a referirnos como un panel (2)).

Con referencia en particular a la figura 8, el panel
(2), sostenido por el elemento de transporte (6), se co-
loca contra el borde (5a) en la cercania del elemento
de sujecidn (11) de manera que pueda ser girado.

Como se puede ver en la figura 1, el panel (2) pue-
de estar listo para ser girado sin tener que ser movido
adicionalmente por el elemento (6) después de la ope-
racioén de primer corte, lo que equivale a decir, el ele-
mento de sujecién (11) ya estd cerca de una esquina
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del panel (2), como estd explicado abajo con mayor
nivel de detalles.

El elemento de sujecién (11) forma el pivote (12)
y el eje de rotacion (R) en el drea predeterminada del
panel (2) moviendo las placas (13 y 13a) hacia el pa-
nel (2) en correspondencia de una esquina del mismo
panel (2).

Tal como esta ilustrado esquematicamente en las
figuras 8, 9 y 10, el elemento de sujecién (11) y, por
consiguiente, las ruedas (15 y 16), forman el pivote
(12) en correspondencia de un punto que substancial-
mente corresponde a la esquina del panel (2) ubicada
contra el borde (5a) en la parte posterior con respecto
a la direccién de alimentacién hacia delante (V1).

En esta configuracion, es posible comenzar a girar
el panel (2) en el sentido de las agujas del reloj de un
cierto dngulo, ilustrado en la figura 10 mediante lineas
de trazos.

Como estd ilustrado en las figuras de 12 a 17, el
panel (2), después del primer corte, se puede colocar
con respecto al elemento de sujecién (11) de mane-
ra que el pivote (12) esté en correspondencia de la
esquina anterior del panel (2) con respecto a la direc-
cién de avance hacia adelante (V1). En este caso, la
primera rotacién del panel (2), ilustrada mediante 1i-
neas de trazos en la figura 13, se puede realizar con
facilidad en una direccién contra las agujas del reloj
una vez que el pivote (12) se ha formado de manera
similar a aquella descrita arriba. Durante esta rotacion
el operador (OP) puede acompaifiar el panel (2) mien-
tras este ultimo se mueve mads alld del dispositivo de
corte (7).

Como se muestra en las figuras 14 y 15, una vez
girados los paneles (2) de la pila (3), el operador pue-
de empujarlos contra el elemento de transporte (6) de
manera que queden alineados superpuestos, después
de lo cual el mismo elemento de transporte (6) los
vuelve a colocar en la respectiva posicion con respec-
to al dispositivo de corte (7).

Ademads, en la realizacién preferida y no restricti-
va ilustrada, el elemento de sujecion (11) estd instala-
do cerca del dispositivo de corte (7). Como se puede
ver en la figura 17, si el panel (2) que se extiende por
arriba del plano (40) necesita ser girado nuevamente
en el sentido de las agujas del reloj, el operador (OP)
puede empujar el panel (2), facilitando asi la accién
de los medios de emplazamiento (14), activados co-
mo se describe més adelante (cabe hacer notar que en
el caso de esta rotacion adicional en el sentido de las
agujas del reloj, el panel (2) es colocado por el dis-
positivo (6), o por el operador (OP), de manera que
el pivote (12) esté en la esquina posterior del panel
(2) con respecto a la direccién de alimentacién hacia
delante (V1)).

También cabe hacer notar que en esta realizacion,
la superficie multidireccional (18) puede ser menor
que la superficie multidireccional de la realizacién
descrita arriba, puesto que el panel (2), durante su ro-
tacion, estd soportado también por el plano (40).
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Para llevar a cabo la rotacién en ambas realizacio-
nes descritas, los medios de emplazamiento (14), nor-
malmente en reposo, se llevan a su posicién operativa
en contacto con el panel (2). En esta configuracion,
el panel (2) se apoya sobre la superficie de rotacién
(18) y, més exactamente, sobre los elementos de baja
friccién (19, 20, 21) descritos arriba, vinculado con li-
bertad de rotacién en correspondencia del pivote (12)
y substancialmente presionado hacia abajo por su pro-
pio peso sobre las ruedas de goma (15 y 16).

Las ruedas (15 y 16) comienzan a girar alrededor
de sus respectivos ejes principales (15a 'y 16a) y, gra-
cias a la friccién entre las ruedas (15 y 16) y el panel
(2) combinada con la accién de baja friccién de la su-
perficie giratoria (18) y del pivote (12), se logra girar
el panel (2).

De manera ventajosa, en ambas configuraciones,
los medios (14) pueden girar alrededor de sus ejes en
ambos sentidos, girando asi el panel (2) en la direc-
cion de las agujas del reloj y en la direccién contraria.

Una vez que el panel (2) ha sido girado, los ele-
mentos de toma lo vuelven a aferrar, como se puede
ver en la figura 11, y lo colocan, con respecto al dis-
positivo de corte (7), de manera que pueda ser cortado
en la direccién Y después de lo cual, de ser necesario,
se lo vuelve a girar.

En las maquinas de las dos realizaciones ilustra-
das, el panel (2) puede ser girado en ambas direccio-
nes una o varias veces como se ha descrito arriba en
funcién de las necesidades del proceso.

Un dispositivo fabricado segtin se ha descrito arri-
ba, por lo tanto, logra en su totalidad los objetivos
antes mencionados gracias a una estructura simple y
econémica que permite girar el panel de manera efi-
ciente.

Para facilitar el deslizamiento del panel a lo lar-
go de la linea de alimentacién, el plano de trabajo
(5) se compone principalmente de rodillos locos, que
constituyen un sistema de transporte extremadamente
econdmico, y posee elementos de baja fricciéon mas
caros y sofisticados solamente en una pequefia parte
del mismo donde efectivamente se lleva a cabo la ro-
tacion.

El 4rea de rotacion estd situada de un lado del pla-
no de trabajo por ende el resto del plano de trabajo,
que no estd ocupada por el panel, se puede usar para
seguir elaborando los subpaneles que se obtienen de
las operaciones de corte.

Los subpaneles se pueden empujar hacia atrds so-
bre una parte no ocupada del plano de trabajo para
que sean procesados por parte del dispositivo de corte.
Mis exactamente, operadores de la maquina situados
en correspondencia del extremo opuesto a la estacion
de carga pueden alimentar los subpaneles hacia la ma-
quina de aserrar paneles.

La invencion que se acaba de describir presenta
claras aplicaciones industriales y puede ser sometida
a variantes y modificaciones sin por ello apartarse del
alcance de las reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1. Méquina de aserrar paneles (4) que comprende:

- un plano de trabajo (5) horizontal para el panel
2);

- un elemento de transporte (6) que se mueve a lo
largo de una linea de alimentacién (X) hacia adelante
en una direccion (V1) y hacia atrds en una direccién
(V2) de manera de empujar el panel (2) a lo largo del
plano de trabajo (5) horizontal, y que comprende una
traviesa (9) provista de al menos un elemento de toma
(10) ideado para aferrar y sostener el panel (2) mien-
tras el mismo panel (2) estd siendo cortado o empla-
zado;

- un dispositivo de corte (7) que divide el panel
(2) en subpaneles (8) aserrando el panel (2) en una di-
reccion (Y) substancialmente transversal a la linea de
alimentacion (X); y

- un dispositivo para la rotacién de paneles (2);

el dispositivo para la rotacién de paneles (2) com-
prendiendo:

- un elemento (11) de sujecion de paneles (2) que
actda sobre el panel (2) de manera de formar un pivo-
te (12) y un eje de rotacién (R) en un drea definida del
panel (2), el elemento de sujecién (11) estando ubica-
do cerca de un borde lateral (5a) del plano de trabajo
(5);

- medios de emplazamiento (14) para girar el pa-
nel (2) alrededor del pivote (12) de manera de variar
la posicién del mismo panel (2) con respecto al dispo-
sitivo de corte (7), los medios de emplazamiento (14)
estando incorporados dentro del plano de trabajo (5)
y siendo mdviles entre una posicién de reposo en la
cual no estdn en contacto con el panel (2) y una po-
sicién operativa en la cual estdn en contacto con el
panel (2); el dispositivo estando caracterizado por el
hecho que los medios de emplazamiento (14) com-
prenden al menos una rueda motorizada (15, 16) que
tiene un eje principal (15a, 16a) que es substancial-
mente paralelo al plano de trabajo (5).

2. Méquina de aserrar paneles segtn la reivindica-
cion 1, caracterizada por el hecho que los medios de
emplazamiento (14) se pueden mover entre una po-
sicién de reposo, en la cual estidn dispuestos debajo
del plano de trabajo (5), y una posicion operativa, en
la cual estan dispuestos al menos en parte arriba del
plano de trabajo (5).

3. Méquina de aserrar paneles segtn la reivindica-
cién 1 0 2, caracterizada por el hecho que los medios
de emplazamiento (14) y el elemento de sujecién (11)
estan situados antes del dispositivo de corte (7) con
respecto a la direccién de alimentacion hacia adelante
(VD).

4. Mdquina de aserrar paneles segiin una cualquie-
ra de las precedentes reivindicaciones de 1 a 3, ca-
racterizada por el hecho que el elemento de sujecion
(11) estd situado cerca del dispositivo de corte (7).

5. Méquina de aserrar paneles segtn la reivindi-
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cacién 1, caracterizada por el hecho que comprende
una pluralidad de elementos de soporte de baja fric-
ciéon (19, 20, 21) que forman una superficie multidi-
reccional (18) asociada con el plano de trabajo (5) y
situada cerca del elemento de sujecion (11).

6. Méquina de aserrar paneles segutn la reivindi-
cacion 1, caracterizada por el hecho que comprende
una pluralidad de elementos de soporte tipo cepillo
(19) que forman una superficie multidireccional (18)
asociada con el plano de trabajo (5) y situada cerca
del elemento de sujecion (11).

7. Méaquina de aserrar paneles segin la reivindi-
cacion 1, caracterizada por el hecho que comprende
una pluralidad de elementos de soporte (21) hechos
de material fibroso, que forman una superficie multi-
direccional (18) asociada con el plano de trabajo (5) y
situada cerca del elemento de sujecion (11).

8. Méquina de aserrar paneles segun la reivindi-
cacion 1, caracterizada por el hecho que comprende
una pluralidad de elementos de cojin de aire (20) que
forman una superficie multidireccional (18), asociada
con el plano de trabajo (5) y situada cerca del elemen-
to de sujecién (11).

9. Méquina de aserrar paneles segiin una cualquie-
ra de las precedentes reivindicaciones de 5 a 8, carac-
terizada por el hecho que la superficie multidireccio-
nal (18) presenta aberturas (18a) que permiten el paso
de los medios de emplazamiento (14).

10. Méquina de aserrar paneles segin una cual-
quiera de las precedentes reivindicaciones de 5 a 9,
caracterizada por el hecho que la superficie (18) es
menor que el plano de trabajo (5).

11. Méquina de aserrar paneles segtin la reivindi-
cacion 1, caracterizada por el hecho que el eje prin-
cipal (15a, 16a) interseca el eje de rotacion (R).

12. Méquina de aserrar paneles segtin la reivindi-
cacion 11, caracterizada por el hecho que la rueda
(15, 16) esta revestida con goma.

13. Méaquina de aserrar paneles seglin una cual-
quiera de las precedentes reivindicaciones de 5 a 10,
donde la maquina de aserrar paneles (4) comprende
medios de alineacién (23) para compactar la pila (3)
de paneles (2), los medios de alineacién (23) estando
instalados en el plano de trabajo (5) y siendo méviles
entre una posicién de reposo en la cual estdn dispues-
tos debajo del plano de trabajo (5) y una posicién ope-
rativa en la cual estdn dispuestos arriba del plano de
trabajo (5), la maquina estando caracterizada por el
hecho que la superficie (18) presenta aberturas (18b)
que permiten el paso de los medios de alineacion (23).

14. Méquina de aserrar paneles segtin la reivindi-
cacion 13, caracterizada por el hecho que los medios
de alineacién (23) comprenden al menos un elemento
de tope (22) ubicado cerca del dispositivo de corte (7),
el cual, en la posicién operativa, intercepta la pila (3)
mientras esta Gltima se mueve a lo largo de la linea de
alimentacion (X).
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