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DESCRIPCIÓN 

Método y dispositivo para suministrar láminas una a una desde una pila de láminas 

La pres ente i nvención se refi ere a un dispositivo p ara suministrar h ojas o lámin as un a a una desde una p ila o 
apilamiento de lám inas a un d ispositivo de tra nsporte destinado a transportar  l a lám ina a una estac ión d e 
tratamiento, de tal maner a que el d ispositivo comprende una cámara de baja presión, un cierto n úmero de ár boles 5 
accionados independientemente, los cuales están colocados perpendicularmente a la dirección de transporte y están 
dispuestos dentro de la  cámara de baja presión, esencialmente separados unos de otros de forma equidistante, y 
que portan, cada uno de e llos, una plur alidad de ru edas con un revestimiento o forro de rozamiento, de tal man era 
que cada árbol es accionado por su propio motor, que está conectado a una unidad de control y es controlado por 
esta, y un dispositivo de separación que está dispuesto de forma esencialmente vertical, por encima de la cámara de 10 
baja presión y a una distancia de la cámara de baja presión que es algo mayor que el espesor de una lámina.  

La invención también se refiere a un método para suministrar láminas de una en una desde una pila de láminas a un 
dispositivo de transporte destinado a transportar la lámina a una estación de tratamiento.  

La inv ención s e refiere es pecialmente a, p ero no está limitada p or, un  método y un dispositivo p ara suministr ar 
piezas previ as o de parti da de cartón, p or ejemp lo, cart ón corru gado, desd e un a pi la de pi ezas d e partid a a un a 15 
máquina con el fin de aplicarles texto y/o símbolos o para su perforación.  

Los problemas que surgen cuando se suministra una lámina (en posición más inferior) de una pila pueden explicarse 
por el hecho d e q ue, en la  p ráctica, res ulta e xtremadamente d ifícil s uministrar una l ámina sin  u n ci erto gr ado d e 
patinaje entre las ruedas de  alimentación y la  lámina, lo que origina una defici ente capac idad de repetic ión o  
reproducibilidad. Esto se d ebe a l h echo de qu e e l roza miento entre la rue da y la l ámina camb ia con e l n úmero 20 
constantemente cambiante de láminas contenidas en el taco o lote, el tipo de lámina (estructura superficial, espesor / 
peso, etc.), cambios en la  v elocidad, etc. En di spositivos d e su ministro de  lá minas convencionales, e sto se ha 
resuelto, en p arte, mediante el uso de unos rodil los de alimentación. Una desventaja importante de los mismos e s 
que las láminas de cartón co rrugado se d eforman o aplastan fácilmente en el paso de apri ete entre los rodillos de 
presión, lo que tiene un efecto perjudicial en la susceptibilidad de apilamiento, conservación de l a forma, etc., de la  25 
caja subsiguientemente producida. Con e l f in de minimizar el deslizamiento entre las ruedas y la lámina que está  
siendo suministrada, ha de utilizarse un vacío (presión negativa) elevado. Sin embargo, esto implica que la siguiente 
lámina es de positada demasiado rápido y la  fuerza de contacto entre las ruedas de alimentación retardadoras será 
grande, lo que daña las láminas y provoca el desgaste de las ruedas. Existe también el riesgo de que la s iguiente 
lámina sea suministrada en dirección al  soporte de láminas frontal o al disp ositivo de separación, lo  que produce 30 
como resultado daños en el borde frontal de la lámina. Esto puede conducir también a que el aporte de las láminas 
se vea interrumpido cuando se produce un atasco, es decir, dos l áminas (la q ue se va a s uministrar y la que está 
encima de esta) se suministran simultáneamente al interior del espacio de separación o intersticio existente entre el 
soporte de las láminas y la mesa de alimentación, y se atascan. En teoría, esto será con trarrestado en caso de que 
se pueda utilizar un motor con un par de frenado suficiente. Será entonces posible, en teoría, retardar los árboles de 35 
las rue das en un tiem po co nsiderablemente más brev e o en una distancia c onsiderablemente m ás corta. Si n 
embargo, ello se ve l imitado por el comportamiento de los motores d isponibles en el mercado, que o bien tienen un 
par má ximo d emasiado pequeño, o bie n presentan u n mom ento d e i nercia másico demasiado gra nde. A fin d e 
contrarrestar los problemas anteriormente mencionados, debe reducirse el vacío, lo que tiene un efecto perjudicial 
en la c apacidad de re petición o repro ducibilidad cu ando aparece u n de slizamiento i ncontrolable (lo que tamb ién 40 
depende de la velocidad, de la altura del lote, etc.).  

Un dispositivo de suministro de láminas del tipo anteriormente definido ya se conoce por la Patente norteamericana 
Nº 5.006.042. Este dispositivo de suministro de láminas conocido comprende una cámara de baja presión que tiene 
una mesa de alimentación integrada destinada a colocar en ella una pila de láminas, así como un soporte de láminas 
situado a una cierta distancia por encima d e la mesa de a limentación, que es del ord en del espesor de una lámina. 45 
Se han dispuesto dentro de la cámara a presión un cierto número de árboles. Los árboles portan una pluralidad de 
ruedas qu e s obresalen a tr avés d e un as abertur as e xistentes en l a mesa de alimentación y q ue sirven para 
transportar la  lámina situada en posición más inferior de la p ila, a través del intersticio existente entre la  mesa de 
alimentación y el  sop orte de lámi nas, hasta u n tra nsportador de  ci nta. Ca da árbol es acci onado p or u n mot or 
independiente. En relación con el razonamiento anterior y con el hecho de que la distancia entre el árbol de ruedas 50 
más cercano al soporte de láminas y, por una parte, el soporte de láminas y, por otra parte, el transportador de cinta, 
es re lativamente gra nde, e xiste el  ries go i nminente de q ue las láminas lle guen inc linadas y/o c on la d enominada 
desviación de descuadre al transportador de cinta, con los consiguientes problemas en la(s) estación (estaciones) de 
tratamiento subsiguientes. No se indica en dicha memoria de Patente ninguna corrección de las deficiencias antes 
mencionadas. Por otra parte, las láminas que esperan en la pila o lote, las cuales, debido a fuerzas de rozamiento, 55 
son pres ionadas haci a el s oporte d e lám inas (es pecialmente par a u n alto gra do de vacío), tien den a q uedar 
atascadas por su borde frontal en el soporte de láminas y, por tanto, se impide que sean depositadas correctamente 
cuando las l áminas que se están suministrando han completado su cicl o de al imentación. A menu do, una esqu ina 
del borde frontal es presionada contra el soporte de láminas. Una vez que se inicia el ciclo de alimentación, la lámina 
se daña o queda atascada en el soporte de láminas y no es suministrada de forma correcta.  60 
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Otros probl emas qu e está n relacionados c on l os d ispositivos de s uministro d e l áminas d el ti po anteriormente 
mencionado s on, p or ej emplo, los  sig uientes: Si se utiliza un  gráfic o de l evas (c onfiguración d el movimiento) 
denominado “ normal” (v éase la F igura 7a del d ocumento US-A 6.5 43.760, cu ando s e cambi a l a v elocidad, las 
rampas o pendientes de aceleración y de retardo (la inclinación de los gráficos) cambiarán. Esto im plica que, para 
una v elocidad de l a máq uina reduc ida, s e obtiene un ret ardo m ás p equeño d e las r uedas d e al imentación y un 5 
tiempo más largo para detener las ruedas, aunque se dispone en el motor de una fuerza para realizar una detención 
más rápida. En consecuencia, habrá el suf iciente tiempo para que la siguiente lámina del lot e sea a spirada hacia 
abajo so bre la s ruedas, a ntes de qu e esta s se ha yan de tenido. Como resultado d e e llo, la ca pa su perficial de la 
lámina puede verse dañada por las r uedas, que g iran intensamente contra la mism a (“frotamiento”), y la lám ina se 
hace avanzar hacia el soporte de láminas frontal de una manera incontrolada. Las variaciones en parámetros tales 10 
como el tamaño de las láminas, la altura del lote, el grado de vacío y la velocidad de la máquina también producen 
como resulta do un cambi o e n el rozami ento total que act úa entre la l ámina y l as rue das. Las varia ciones en el  
rozamiento d an lug ar a var iaciones en el d eslizamiento e ntre la l ámina y l as rue das q ue siem pre se  produc e e n 
asociación con  la acel eración de u na l ámina. Cua ndo el  desliz amiento varía, este se pon e de m anifiesto com o 
variaciones en el descuadre de la lámina. Es más, existen las variaciones estocásticas ubicuas en el rozamiento de 15 
una l ámina a  otra dep endiendo, entre ot ras cosas, de  la  estructura  superfici al i ndividual de ca da lám ina, l as 
turbulencias en las cajas de vacío (cámaras de baja presión), etc., que dan lugar a un descuadre estocástico que se 
suma a las razones antes mencionadas para una reproducibilidad inadecuada.  

El materi al de  parti da para l a pr oducción, cuando s e utilizan las denominadas m áquinas en  ca dena, es c artón 
corrugado c on formatos conf igurados para la seri e res pectiva d e caj as que s e ha de fabr icar. L a precis ión de  20 
alimentación es decisiva para la colocación de la imagen de impresión, las hendiduras y los orific ios de perforación 
con respecto a l extremo frontal y al extremo trasero, re spectivamente, de la l ámina. Una col ocación precisa de l a 
imagen de impresión, de las hendiduras y de los orificios de perforación, así como una excelente reproducibilidad de 
una lámina  la siguiente, son esenciales para la ca lidad de las cajas que se fabrican en la máq uina de conversión, 
por ejemplo, la máquina en cadena. La expresión “precisión de alimentación” también cubre una alimentación recta 25 
con r especto a l os e xtremos frontal  y tras ero d e l as l áminas. Es este un re quisito previo para la  pr ecisión e n l a 
geometría de las cajas fabricadas y, de esta forma, en el procedimiento de plegado de una máquina en cadena.  

Las modernas máquinas de conversión adaptadas para el cartón corrugado, en particular, las máquinas en cadena, 
se caracterizan por una elevada capacidad de producción. A este respecto, la alta velocidad es un factor decisivo.  

Hasta ahora, los intentos de optimizar la combinación de propiedades relacionadas, una alimentación que no aplaste 30 
las láminas, una reproducibilidad adecuada y una alta ve locidad, han tenido éxito so lo en parte. Ha resultado se r 
difícil d esarrollar u na alimentación qu e s e ha ya o ptimizado en  tod as las áreas. O bie n s e uti lizan r odillos d e 
alimentación, por medi o de los cual es se obtie ne u n result ado relativ amente ace ptable por lo q ue r especta a l a 
precisión y la velocidad de alimentación, o bien se uti liza un sistema que funciona s in rodillos de a limentación, en 
cuyo caso se obtiene una precisión aceptable únicamente a vel ocidades limitadas. El docum ento US-A 6.543.760 35 
divulga un sistema de alimentación del que se dice que está caracterizado por una combinación de las propiedades 
anteriormente referidas. Sin  emb argo, s e ha  enc ontrado difícil c onseguir esta  co mbinación d e precis ión d e 
alimentación, con un alto rendimiento, en asociación con dicha alimentación sin rodillos de alimentación. La causa 
directa para esto está rel acionada con el hecho de que se ha encontrado que las ruedas de al imentación de esta 
mesa no p ueden ser d etenidas tan rá pido como es n ecesario. Esto es un prob lema, en partic ular, a alt as 40 
velocidades como consecuencia de las propiedades físicas del s istema, en combinación con e l rendimiento de los 
sistemas serv o disp onibles en la actu alidad. Se ha enc ontrado q ue es  imposib le ev itar el in deseable e xceso d e 
rodadura de las ruedas de alimentación (o distancia de detención). El exceso de rodadura tiene un efecto directo en 
la p osibilidad de hacer funci onar la unidad a ve locidades más a ltas si n q ue haya c ambios e n l a precisión d e 
alimentación.  45 
El documento US-A 5.048.812 divulga un dispositivo de suministro de láminas carente de rodillos de alimentación y 
destinado al s uministro de l áminas un a a  una a u na e stación d e tratamie nto o u na máqui na d e tratamie nto d e 
láminas. El dis positivo cons iste en u na caja de vacío en cuya parte superior son s uministradas las láminas, y una 
puerta o dispositivo de separación que libera tan solo una lámina de cada vez desde una pila de láminas a dicha 
máquina. La caja de  vacío  comprende una primera y una segunda ruedas de engranaje motrices accionadas por 50 
motor, de tal manera qu e la  primera ru eda de e ngranaje, que está s ituada por d ebajo de l a pi la d e lámi nas, es  
accionada a una vel ocidad varia ble, e n tanto q ue la  segunda ru eda d entada es acci onada a  un a ve locidad 
constante. Cada rueda de engranaje acciona un cierto número de árboles a una misma velocidad de rotación, y se 
han dispuesto en dichos árboles unas ruedas de al imentación para aportar las lám inas. En posición adyacente a la 
caja de vacío se ha dispuesto un alo jamiento que contiene un árbol accionado por motor en el q ue se han fijado un 55 
cierto número de levas. Des de la caja de vacío y directamente por debajo de, y paralelo a, los árboles provistos de 
ruedas situados por debajo de la pila de láminas, se extiende un árbol de leva asociado, al interior del alojamiento, y 
cada árbol de leva está provisto, dentro del alojamiento, de un seguidor de leva que se acopla o contacta con la leva 
asociada. Cada árbol de leva está articulado en cojinetes, de forma pivotante, dentro de la caja de vacío y porta allí 
un cierto núm ero de elem entos de elevación, que  pueden el evar un núm ero c orrespondiente de el ementos d e 60 
soporte. Estos elementos de soporte están colocados de forma desplazable en torno a cada árbol de ruedas y entre 
cada rueda del árbol. La programación y e l ajuste, respectivamente, de estos ciclos de  elevación no son posi bles 
debido a d icho mecanismo d e transferencia de movimie nto mecánico (levas y seguidor de leva). Los elementos de 
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soporte pueden ser desactivados sólo mediante el bloqueo de sus respectivos seguidores de leva.  

El ciclo de alimentación de acuerdo con el documento US-A 5.048.812 comienza al hacer descender los elementos 
de soporte, sobre los que descansa la pila de láminas, desde sus posiciones iniciales elevadas, de tal manera que la 
lámina situada en posic ión más inferior de l a pila se llev a a contacto co n las rued as de alimentación, que n o rotan, 
las cuales se hacen rotar de forma su bsiguiente. Cuando el borde fronta l de  la  lámina que se está suministrando 5 
choca c on l as rued as d e al imentación d e un ár bol ( 27) situado e ntre l a pu erta y e l lado de entrega (4 2), los  
elementos de soporte (indicados por la refe rencia 21) más cercanos al lado de alimentación (38) son elevados. El 
borde frontal d e la lám ina choca entonces con las ru edas de alimentación del siguiente árbol (29) y el elemento de 
soporte sucesivo (indicado por la referencia 23) es e levado, y así sucesivamente hasta que todos los elementos de 
soporte y porten la pila de láminas.  10 
Brevemente, todas las ruedas situadas por debajo de la pila de láminas rotan durante todo el ciclo de alimentación y 
a la m isma v elocidad d e ro tación. L os e lementos de soporte s on elevados d e u n modo puramente mec ánico 
siguiendo una secuencia, y permanecen elevados hasta que comienza el siguiente ciclo de s uministro de l áminas. 
Además, los elementos de soporte y sus respectivos mecanismos de elevación tienen una gran masa, lo que reduce 
la velocidad y la precisión de los ciclos de elevación. La programación (o reprogramación) de los ciclos de elevación 15 
no es pos ible, como tampoco es posi ble accion ar (o  deten er) las rued as de al imentación de  un árbol d e 
accionamiento a otra velocidad de rotación distinta de la de las ruedas de alimentación de un árbol de accionamiento 
adyacente.  

Es un prop ósito de la pr esente inve nción proporcionar un disp ositivo y un método para sumi nistrar lámin as que  
ofrezca una elevada precisión en la orientación de las láminas suministradas, a una tasa o velocidad de alimentación 20 
elevada.  

Es otro propósito de la invención proporcionar un dispositivo y un método para suministrar láminas que reduzca el 
riesgo de un exceso de rodadura indeseado.  

Aún otro propósito de la invención consiste en proporcionar un dispositivo y un método para suministrar láminas que 
permita un  a juste ráp ido y fi able d el cicl o de s uministro de láminas co n res pecto a pilas de  l áminas de  div ersas 25 
longitudes.  

Estos propósitos se han alcanzado por medio de un dispositivo de suministro de láminas como el que se ha indicado 
a modo de introducción, el cual se caracteriza por a l menos un e lemento de liberación, que está dispuesto de un 
modo susceptible de desplazarse verticalmente antes de, y a una ci erta distanc ia de, el árbol más cercano en la 
dirección de transporte de las láminas, y que está conectado a dicha unidad de control y es controlado por esta. 30 
Un método para suministrar láminas por medio de un dispositivo de suministro de láminas según se ha descrito en lo 
anterior, se car acteriza por que un e lemento de liberación es elevado esencialmente al mismo tiempo que el borde 
trasero de la lámina que se está suministrando, según se observa en la dirección de transporte, es desplazado más 
allá de  dicho elemento, hasta  una pos ición de soporte para la s egunda lámina más inferior de la pila de l áminas, 
antes de que la lámina que se está suministrando abandone un árbol subsiguiente, según se observa en la dirección 35 
de transporte, que porta  unas ruedas, y d icho árbol es  decelerado cuando el borde trasero de la lámina que está 
siendo suministrada, según se observa en la dirección de transporte, abandona las ruedas del árbol.  

Desarrollos ad icionales de l disp ositivo y del méto do d e acuer do co n la inv ención resultará n ev identes de l as 
características que se establecen en las reivindicaciones dependientes.  

Los el ementos de lib eración o raíles son c ontrolados por el  mismo ser vosistema q ue controla l a ro tación d e las 40 
ruedas de alimentación. Esto ofrece posibilidades únicas de optimizar el movimiento de los raíl es de liberación con 
respecto al ciclo de suministro de láminas y a l a longitud de las láminas. Ello permite, a dicionalmente, el ajuste del 
movimiento de los raíles de li beración con respecto a l a distancia de detención o efect o de e xceso de rodadura en 
asociación co n la deceleración de las r uedas d e a limentación. El  sistema se  basa en la pr ogramación del 
movimiento de los raíles de liberación con respecto al c iclo de las ruedas de la máquina de conversión (longitud del 45 
repetidor) y a la longitud de las ruedas. Como la longitud de las láminas variará dependiendo de las diferentes series 
de cajas de distintas dimensiones, la configuración o patrón del movimiento de los raíles de liberación se programa 
utilizando diferentes parámetros que dependen de la longitud de las láminas. El sistema se ha diseñado de un modo 
tal, qu e esta  c ompensación de diferentes l ongitudes d e lámina es automática y s igue a l os otros  aj ustes d e l a 
máquina de conversión con respecto a la longitud de las láminas (es decir, según la dirección de funcionamiento de 50 
la máquina).  

Cada raíl de liberación es controlado de forma independiente por el servosistema preprogramado, de tal manera que 
el sig uiente pr incipio para optimizar e l sis tema de alimentación co nstituye la base de la programación y del 
movimiento de los raíles de elevación. Una vez que el borde trasero de la lámina se ha desplazado más allá del raíl 
de liberación, el raíl de li beración es impu lsado de inm ediato hac ia arr iba. Después de que ha ya transcurrido un 55 
tiempo l o sufi cientemente l argo com o p ara perm itir u na det ención completa de l as rued as de  alime ntación 
dispuestas adyacentes al raíl de liberación, el raíl de liberación es accionado hacia abajo. Los movimientos de cada 
raíl son in dependientes y no se producen simultáneamente con el m ovimiento de otros raíles. Un el ectroimán que 
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tiene propiedades especiales garantiza que los movimientos de los raíles de recepción tienen lugar a la velocidad y 
con la precisión en el tiempo requeridas por el sistema.  

La invención y su realización se explicarán más claramente en lo que sigue, por medio de una realización preferida 
de la invención que se ilustrará a modo de ejemplo y con referencia a los dibujos que se acompañan en los cuales: 

La F igura 1 es  una vista e n planta sup erior y esq uemática de u na re alización de u n dispositivo de suministro de 5 
láminas de acuerdo con la invención, pero carente de mesa de alimentación y de dispositivo de separación para una 
mayor claridad, pero que tiene raíles de liberación;  

La F igura 2 es  una v ista sim ilar a la de l a Figura 1, que muestra una realización alternativa de un d ispositivo de 
suministro de láminas de acuerdo con la invención, que tiene elementos de liberación independientes; 

La F igura 3 es una v ista v ertical en cort e transvers al del dispositivo de l a F igura 1, que ti ene una m esa d e 10 
alimentación y elementos de soporte y de liberación de láminas, tomado a lo largo de la línea A-A; 

Las Figuras 4a y 4b son vist as verticales en corte transversal, respectivamente del dispositivo de las Figuras 1 y 2, 
en perpendicular al corte transversal A-A, tomado a la largo de la línea B-B; 

La F igura 5  muestra c on mayor detalle pero, en  aras  de la claridad, no a escala, una real ización preferida de un 
elemento de liberación y su dispositivo de elevación; y 15 
Las Figuras 6a-6f ilustran las diferentes etapas de un ciclo de suministro de láminas. 

El dispositivo de suministro de láminas o el suministrador de l áminas de acuerdo con la invención consiste en una 
unidad que está incluida en una máquina para transformar cartón corrugado o cartón. En el proceso o tratamiento 
previo a la transformación, se realizan láminas rectangulares que se cortan en un formato que coincide exactamente 
con la caja, receptáculo u otra cosa en que se han de convertir. Las láminas son transportadas por medio de, por 20 
ejemplo, u n sistema transp ortador d e ro dillos has ta la  máqui na d e transformació n, don de las  lámin as s on 
introducidas manualmente o por medio de un dispositivo alimentador en el cartucho de láminas del suministrador.  

El propósito del suministrador es suministrar las láminas de tal manera que las láminas se introduzcan “al paso” y a 
una vel ocidad qu e s e haya ajustado prev iamente p ara la má quina, de tal m anera que la vel ocidad pr esente l a 
reproducibilidad más alta posible. Las láminas se orientan dentro del dispositivo de almacenamiento de láminas del 25 
suministrador, de tal man era que las láminas se suministr an tan rectas c omo sea p osible. Por otra pa rte, el propi o 
suministrador no d ebe co ntribuir a q ue l as lámi nas se  s uministren torc idas ( alimentación oblicua). Puesto q ue el 
cartón corrugado es sensible a una presión superficial elevada, es ventajoso que las láminas se “calandren” tan poco 
como sea posible (lo que se produce, por ejemplo, en un paso de apriete de rodillos de presión) cuando las láminas 
son extraídas fuera  de l l ote ( se suministra l a l ámina en posición más inferior y la  pila es alimentada con lámi nas 30 
desde la parte superior con el fin de tener una alimentación continua). Las unidades que están dispuestas después 
del suministrador pueden ser de unidades de impresión, ranurado, perforación y doblamiento o plegado.  

Haciendo referencia, en primer lugar, a las Figuras 1-4, se han ilustrado en ellas un par de realizaciones preferidas 
del dispositivo de suministro de láminas de acuerdo con la invención. El dispositivo resulta particularmente adecuado 
par sum inistrar lámi nas c uando s e re quiere un a e levada prec isión por lo que resp ecta a la c olocación y a  la 35 
orientación an gular del borde frontal d e la  lámin a. Por ot ra parte, el di spositivo permi te que l áminas ya im presas 
sean suministradas teniendo la impresora hacia abajo, es decir, situada de cara a la mesa de alimentación, sin que 
se arañ e o da ñe la im presora. La func ión del d ispositivo es, como se ha de scrito an teriormente, suministrar l as 
láminas 1 un a a una des de una p ila d e lá minas, a travé s de un disp ositivo transp ortador 2, a un a estación d e 
procesamiento o tratamiento (no mostrada), tal como una unidad de perforación o de pl egamiento. El dispositivo de 40 
transporte 2 puede ser un denominado transportador de vacío, es decir, un cierto número de cintas transportadoras 
paralelas que están dis puestas dentro de una cámara con una presión negativa, o una “cámara de vacío”. Esto no  
constituye una parte de la invención y puede ser, por ejemplo, del tipo presentado en el documento US-A 5.006.042.  

El dispositivo de suministro de láminas (mesa de alimentación) comprende una pr imera cámara de baja presión o 
“caja de vacío” 3 pr ovista de una mesa  de  alimentación 4 sobre  la  cual descansa la pila de láminas, que se han 45 
mostrado esquemáticamente en la Figura 3. La mesa de alimentación se ha formado integralmente o de una pieza 
con la cámara de baja presión 3 y constituye su lado superior o parte de arriba. La cámara de baja presión está  
dividida transversalmente a la dirección de transporte de las láminas, que se ha indicado por medio de una flecha 5 
en la Figura 3, en un compartimiento central de baja presión 6 y un cierto número de compartimientos más pequeños 
6’ a am bos lados del c ompartimiento central. Cada com partimiento 6’ está cerrado en dirección hacia abajo por un 50 
fondo 7 de la cámara de baja presión 3 (véase la Figura 4), y lateralmente, en dirección transversal con respecto a la 
dirección de transporte, respectivamente por unas paredes de partición 8 y una pared de extremo 9. Lateralmente, a 
lo largo de la dirección de transporte, cada compartimiento 6, 6’ está definido por una pared de extremo común 11 y 
12, respectiv amente. En ca da par ed de partición 8, e xiste u na a bertura 13 qu e se ha in dicado por líne as 
discontinuas en la Figura 3. Por medio de estas aberturas, los compartimientos de baja presión 6’ están conectados 55 
unos con otros y con el compartimiento central 6, e l cual, a su v ez, está conectado a un venti lador de succión o a 
una bomba de succión al objeto de generar una presión negativa (vacío parcial) dentro de la cámara de baja presión 
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3. Las ab erturas 13 e xistentes en l as par edes de partición son susc eptibles d e cerrar se ind ependientemente por 
medio de unas aletas o pestañas 14, por lo que la anchura efectiva de la cámara de baja presión transversalmente a 
la d irección de transp orte puede s er co ntrolada dependiendo d el número de c ompartimientos 6’ q ue estén 
conectados e n ese momento , en lo que se  refiere a una presión (ne gativa), al compar timiento ce ntral 6. De esta 
forma, la cámara de baja presión 3 puede ser adaptada a la anchura de las láminas de alimentación 1.  5 
En la mesa de alimentación 4, se han dispuesto un cierto número de árboles 15 paralelos entre sí, transversalmente 
a l a d irección de alimentación, y q ue está n sep arados unos d e otros d e forma esencialmente e quidistante. Ca da 
árbol 15 es accionado por un motor in dependiente, pref eriblemente un servomotor 16, que está c onectado a una 
unidad de co ntrol o a un sis tema de co ntrol 20 que s e exp licará a dicionalmente m ás adelante. L os árbol es 15  
pueden extenderse a trav és de toda la c ámara de baja presión 3 (vé ase la F igura 2) o, como se ha i lustrado en la 10 
Figura 1, estar divididos en porciones de árbol independientes 15’ que se han alineado unas con otras y que tienen 
un so lo motor 16, cada una de e llas. Es ta mbién pos ible disponer algunos de l os árboles 15 de form a que estén 
divididos (preferiblemente los árboles más cercanos a la pared de extremo 12) y dejar los otros árbol es sin dividir o 
de una pieza. Ventajosamente, la distancia relativa entre los árboles 15 se mantiene tan pequeña como sea posible. 
Los árb oles 1 5 están artic ulados e n coj inetes en las p aredes d e partic ión 8 y se e ncuentran en e l mismo pl ano 15 
(horizontal). Se han dispuesto fijamente (y de forma desmontable) en cada árbol 15 una pluralidad de ruedas 17, las 
cuales tienen un revestimiento o forro de rozamiento de, por ejemplo, poliuretano en su superficie periférica. Cuando 
se utilizan árboles 15 no divididos, la dista ncia entre árboles adyacentes puede hacerse tan pe queña que la rueda 
17 de u n árb ol sobres ale e ntre la rued a a dyacente de l árbo l, tal como se muestra en la F igura 2 . Es también 
evidente en esta Figura que la pared de extremo 12 puede tener, en este caso, una forma ondulada o corrugada que 20 
se muestra en una vista en planta superior.  

La mes a d e alimentación 4  está pr ovista de u na pl uralidad de ab erturas 18, que s e enc uentran en u n número 
correspondiente al númer o total de ru edas 17, de tal maner a q ue las r uedas 17 sobr esalen un a co rta distanci a 
(aproximadamente entre  3 mm y  5 mm) por encim a de  la mesa d e a limentación; v éanse l as Fi guras 3  y 4.  Las  
aberturas 18 no se ajustan de forma apretada alrededor de las ruedas 17, por lo que se genera una presión negativa 25 
en el lado de arriba de la mesa de alimentación 4 por medio de un efecto de succión desde los comportamientos de 
baja presión 6, 6’, que se ha explicado anteriormente. La distancia relativa entre las ruedas 17 se ha configurado de 
manera tal, que la lámina (más inferior) no se hunde entre las ruedas como consecuencia de la presión negativa. La 
presión negativa entre l a lámina en posición más i nferior y el l ado superior de la me sa de a limentación da lugar a 
que la lámina sea presionada contra las ruedas revestidas, de m anera que se garantiza que exista, por un amplio 30 
margen, una fuerza de rozamiento entre la lámina y las ruedas mayor que entre la lámina situada en la posición más 
inferior y l a si guiente. La fu erza es ma yor en tal medi da, que e xiste m argen suficie nte para l a contr ibución d e la  
aceleración por parte de la lámina situada en posición más inferior, a fin de evitar el deslizamiento. Por otra parte, 
esta disposición proporciona un momento de inercia mínimo.  

La distancia entre los árboles, los diámetros de las ruedas, y la distancia entre las ruedas y la mesa de alimentación 35 
se han a justado de ma nera tal, que las l áminas del gadas no se hu ndirán y, a demás, se produzc a una su jeción 
segura d e la lámina d urante la  fase de al imentación. Las rue das s e s olapan co n e l fin de obtener la m áxima 
capacidad de apoyo en relación con las ruedas.  

Un dis positivo de se paración o “puert a” 19  se ha d ispuesto esenc ialmente en v ertical por enc ima d e la mes a d e 
alimentación 4, paralela a los árboles 15 de ruedas y a una distancia de la mesa de alimentación que es algo mayor 40 
que el espesor de un a lám ina. Preferiblemente, el d ispositivo de s eparación 19 es sus ceptible de desplazarse en 
este plano, de tal manera que el espacio de separación o intersticio entre el d ispositivo de separación y la mesa de 
alimentación puede adaptarse al espesor variable de las láminas. La cámara de baja presión 3 se extiende más allá 
del dispositivo de separación 19, y uno de los árboles 15, esto es, el árbol 15 (4) de la Figura 3, se encuentra situado 
esencialmente en el mismo plano que el dispositivo de separación, lo que proporciona un aporte fiable de la lámina 45 
más inferior 1 (1) más allá del dispositivo de separación 19, hacia el dispositivo de transporte 2.  

Como es evidente por las Figuras 1-3, el dispositivo de acuerdo con la invención comprende también una segunda 
cámara de baja presión 21, que se ha diseñado en correspondencia con la primera cámara de baja presión 3 y cuya 
mesa de alimentación 22 constituye una extensión o prolongación de, o está integrada con, la mesa de alimentación 
4; esto es, l as mesas 3  y 22  se enc uentran en el m ismo plano. C omo es, adem ás, e vidente p or la  Figura 3, las  50 
cámaras de baja presión están unidas entre sí (tienen una pared de extremo común 12; véanse las Figuras 1 y 2), y 
la segunda cámara de baja presión 21 está situada entre la primera cámara de baja presión 3 y dicho dispositivo de 
transporte 2. E l compartimiento de  baja presión central 23 de  la segunda cámara de  baja pres ión 21, a s aber, l a 
cámara d e b aja presi ón c entral 6, está co municado o c onectado a un  ventila dor de succión o a una b omba de 
succión q ue n o es, n ecesariamente, l a mi sma qu e l a d el compartimiento de baja pr esión 6; es d ecir, la pr esión 55 
negativa puede ser diferente en los compartimientos de baja presión 6 y 23. Además, unos compartimientos de baja 
presión 23’, que se han dispuesto en uno de los lados, así como las aberturas 13 y las pestañas 14, están instalados 
en l a s egunda cámara  d e b aja presión. P or otra parte, al me nos el  úl timo árb ol 24 (6) (seg ún la  dirección d e 
transporte) dispuesto en la segunda cámara de presión 21 puede estar dividido en dos porciones de árbol 24a y 24b, 
las cu ales se  ha n e xplicado e n co nexión co n l os ár boles 15 de  la  primer a cám ara d e baja presión 3, y, 60 
preferiblemente, en ciertas aplicaciones, todos los árboles 24 e xistentes en la se gunda cámara de baja pres ión 3 
están divididos de la manera indicada, y cada porción de árbol 24a, 24b tiene su propio motor 25 que está conectado 
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a dicha unidad de co ntrol 20. En otras a plicaciones, ninguno de los árboles 24 se h a d ividido; véase la F igura 2 . 
Preferiblemente, la separ ación de los ár boles 24 de l a se gunda cám ara de presi ón, y la distanc ia d e separ ación 
entre el último árbol 15 (4) de la primera cámara de baja presión en la dirección de transporte y el primer árbol 24 (5) 
de la segunda cámara de baja presión en la dirección de transporte, es la misma que la distancia de separación de 
los árbo les 15 de la primer a cámara de baja presión, que es evidente en las Figuras 1-3. Más preferiblemente, la 5 
distancia entre los árboles 15 (4) y 24 (5) es más corta que la distancia entre los árboles 15 de la primera cámara de 
baja presión 3 y entre los árboles 24 de la segunda cámara de baja presión 21, respectivamente. 

Como es el caso para los árboles 15 de la primera cámara de baja presión, los árboles 24 de la segunda cámara de 
baja presi ón 2 1 están articu lados e n coji netes en las paredes d e partici ón 8 y se e ncuentran en el mismo pla no 
(horizontal). Una pluralidad de ruedas 28 e stán dispuestas de forma fija  (y desmontable) en cad a árbol 24 y tienen 10 
un forro de rozamiento de, por ejemplo, poliuretano, en su superficie periférica.  

También l a m esa de alimentación 22  está  provist a d e u na pluralidad de aberturas 29 que se dan e n n úmero 
correspondiente al número total de ruedas 28, y de manera que las ruedas 28 sobresalen una corta d istancia (entre 
aproximadamente 3 mm y 5 mm) por encima de la mesa de alimentación; véase la Figura 3. Las aberturas 29 no se 
ajustan apretadamente en torno a las ruedas 28, por lo que se genera una presión negativa sobre el lado de arriba 15 
de la mesa d e alimentac ión 22 por med io de un efecto d e succión desde los comp artimientos de ba ja presión 23, 
23’, el cual ya ha sido explicado anteriormente.  

En la segunda cámara de baja presión 21 y, preferiblemente, en la pared de extremo 26 de la cámara más cercana 
al d ispositivo de transporte 2, se h an dispuesto, ventajosamente, uno o más se nsores 27, p or ejemplo, un par de 
células foto eléctricas. Estas  están  situ adas a  un a distancia re lativamente grande un a d e otra, por  ej emplo, 20 
correspondiente a la anchura de los compartimientos de baja presión centrales 6, 23, como se pone de manifiesto en 
las Figuras 1 y 2. L os sensores 27 se encuentran en un plano común que es paralelo a los árboles 15, 24 (y, por 
tanto, también al soporte 19 de lámina) y que es es encialmente perpendicular a l as mesas de al imentación 4, 22. 
Estos detecta n el b orde fr ontal d e la lámina en dos puntos y, m ediante ell os, es p osible m edir el d escuadre y l a 
alimentación torcida, y, por m edio de la u nidad de co ntrol 20 y de los ár boles divididos 24 ( y 25), por  ejemplo, las 25 
porciones de árbol 24a y 24b, corregir, si es necesario, la desviación de descuadre y los errores angulares mediante 
la deceleración del motor de accionamiento de una de las porciones de árbol (24a) y/o la aceleración de la velocidad 
del motor de accionamiento de la otra porción d e árb ol (24b), op uesta. Esto se llev a a cab o env iando señ ales 
referentes al borde frontal de la lámi na suministrada en la dirección de transporte, a la unidad de control 2, la cua l 
compara el valor real con un valor de referencia programado y envía direcciones de corrección correspondientes al 30 
(a los) motor(es) anteriormente mencionado(s), por lo que la corrección de la posición de la lámina se realiza antes 
de que la lámina sea transfer ida al d ispositivo de transporte 2. Si se dese a compensar únicamente la desviación de 
descuadre, tan solo es necesario disponer un sensor (no mostrado). Este se coloca entonces en la misma posición 
que cualquiera de los sensores 27 de las Figuras 1 y 2, o bien en un emplazamiento situado entre sus posiciones.  

En e l cas o de qu e ú nicamente se  d esee l a corr ección d e l a d esviación d e d escuadre, todos  l os á rboles está n, 35 
ventajosamente, sin dividir, esto es, la realización de la invención de acuerdo con las Figuras 2 y 4b.  

La unidad de control 2 0 tiene aún otro pr opósito, a sab er, acelerar y decelerar los árb oles 15, 24 y, de esta forma,  
las ruedas de alimentación 17 y 28, respectivamente, que están fijadas a los árboles, durante un ciclo de suministro 
de lámina, por una parte, a fin de desplazar las láminas desde el dispositivo de suministro de láminas al dispositivo 
de trans porte, a la v elocidad de transfer encia en c adena c orrecta, y, por otra p arte, al  objeto d e imp edir que la s 40 
láminas s e at asquen o r esulten da ñadas en  el  dis positivo de separación o en el i ntersticio existente entre el  
dispositivo de separación y la mesa de alimentación.  

Haciendo referencia, a co ntinuación, a l as Figuras 1 y 3, el dispositivo de suministro de láminas de acuerdo con la 
invención co mprende un o o más ele mentos de l iberación 3 0, cada u no d e los cual es está disp uesto, 
respectivamente, antes y entre un par de árboles 15 de ruedas situados dentro de la primera cámara de baja presión 45 
3. Preferiblemente, se ha proporcionado un elemento de liberación entre cada árbol de ruedas situado en la primera 
cámara de b aja presi ón, tal y com o se i lustra. Cada elemento d e li beración 30 es susceptible de desp lazarse 
verticalmente, es decir, perp endicular a la  mesa de ali mentación, ent re una p osición más inferior,  en la que l a 
porción superior 31 del elemento de liberación está situada a un nivel por debajo de la porción superior de las ruedas 
de a limentación 17, y u na p osición más s uperior, en la que la p orción superi or d el elemento d e li beración está 50 
situada a un n ivel por encima de la porc ión superior de las ruedas de alimentación; véase, en particular, la Figura 5. 
Por otra p arte, cada e lemento de liberación ti ene s u propio d ispositivo d e el evación 3 3, preferi blemente u n 
electroimán, que está co nectado a la unidad de co ntrol 20 y es c ontrolado individualmente por esta. En aras d e la 
claridad, se ha ilustrado en la Figura 1 el dispositivo de elevación 32, constituido por un único elemento de liberación 
30. Se han proporcionado en la mesa de ali mentación 4, véase la Figura 5, u nas aberturas para los elementos de 55 
liberación.  

La Figura 5 m uestra un ejemplo de la estru ctura de u n dispositivo de e levación 32 p ara un el emento de liberación 
30. El dispositivo de elevación comprende un electroimán 33, que está asegurado fijamente al fondo de la cámara de 
baja presi ón 3  y desd e el c ual se e xtiende haci a arrib a una barra e mpujadora 34,  en direcci ón a la mesa de  
alimentación 4. En este extremo superior, libre, la barra empujadora está montada en un cojinete deslizante 35 de 60 
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una forma desplazable, y el elemento de liberación 30 está asegurado de forma fija a l a porción superior de la barra 
empujadora. E n la  F igura 5,  el elemento de l iberación izquierdo se m uestra en s u posición más i nferior, y el 
elemento de liberación derecho, en su posición más superior.  

El elemento de liberación 30 tiene, prefer iblemente, la  forma de un raíl que se extiende paralelamente al  árbol de 
ruedas ad yacente y que está  situad o antes de dic ho árbol de r uedas s egún la dirección d e transp orte 5 de l as 5 
láminas; véase el elemento de liberación 30 y el árb ol 15 (4) d e ru edas repr esentados en la F igura 3. E n est a 
estructura de elementos de liberación, se ha dispuesto un dispositivo de elevación 32 en ambos extremos del raíl de 
liberación, véase la F igura 1, y los dos dispositivos de elevación son co ntrolados de for ma sincrónica por la unidad 
de control 20. El raíl de lib eración es desp lazado por med io de los dispositivos de el evación entre su posición más 
inferior y su p osición más superior, y está orientado en to do momento p aralelo a l a mesa de al imentación 4. Com o 10 
se muestra en la Figura 1, se ha dispuesto, ventajosamente, un raíl de liberación en la dirección de transporte, antes 
de ca da árbol de ru edas, e s decir, e ntre cada par de árboles d e ru edas adyacentes, a e xcepción d el r aíl d e 
liberación dispuesto en posición más alejada del dispositivo de separación 19, tal como se muestra en l a Figura 3, si 
bien son posibles excepciones a esto en a plicaciones especiales del dispositivo de suministro de lámina de acuerdo 
con la invención.  15 
Es tambié n conce bible, p or supu esto, proporc ionar los  eleme ntos d e liber ación 3 0 como un ci erto númer o d e 
unidades independientes que están agrupadas a lo largo de una línea que se extiende entre dos árboles de ruedas 
adyacentes, s egún s e h a indicado en la  F igura 2. Esto puede ser v entajoso cu ando los árboles de  rue das están 
situados muy cerca unos de otros. Cada unidad de liberación individual está conectada a una unidad de control 20 y 
es controlada por esta, ya sea individualmente, y sea de forma conjunta con las otras u nidades de liberación de la 20 
misma fila, es decir, a lo largo del mismo árbol de ruedas.  

Las F iguras 6 a-6f ilustra n e squemáticamente un méto do de acuerdo c on la i nvención para efectuar un ciclo d e 
suministro de lámina.  

En la F igura 6 se ha i lustrado u n cicl o de sumi nistro de lám ina par a el d ispositivo de sum inistro de l áminas 
anteriormente presentado, es decir, un dispositivo que tiene cuatro árboles 15 (1) – 15 (4) articulados en cojinetes en 25 
la primera cámara de baja presión 3, y dos árboles 24 (5) – 24 (6) articulados en cojinetes en la segunda cámara de 
baja pres ión 21. Como s e h a e xpuesto anteriormente, lo s motores 1 6, 25 so n contro lados individualmente p or la  
unidad de control 20. A l comienzo de un cic lo de al imentación, F igura 6a, todos los m otores se ponen en march a 
simultáneamente y aceleran la lámina en posición más inferior 1 ( 1), de  tal man era que esta a lcanza su val or de 
referencia de velocidad.  30 
Los árboles 15 (1) –  15  (4) s on accionados por un perfil de velocidad que inicia un c iclo de alimentación con los 
árboles inmóviles y con una lámina que descansa sobre sus ruedas. Al comienzo de un ciclo de a limentación, todos 
los árboles se ponen en marcha simultáneamente y aceleran desde un punto muerto o estático hasta la velocidad de 
transferencia en cadena de la máquina. Por medio del rozamiento estát ico entre la lámina y las ruedas, la l ámina 
situada e n p osición más inferior, 1 ( 1), si gue el m ovimiento haci a delante y es suministrada haci a delante en la  35 
dirección de transporte (flecha 5).  

Cuando el borde trasero de la lámina más inferior 1 (1), según se observa en la dirección de transporte, sobrepasa el 
primer elemento de liberación 30 (1) en la dirección de transporte, la unidad de control 20 emite una orden que insta 
al dispositivo de elevación 32 del elemento de liberación a mover el elemento de liberación desde su posición más 
inferior hasta su posici ón más superior, al o bjeto de soportar la segunda lámina más infer ior 30 (2); véa se la F igura 40 
6b. Este d esplazamiento del elem ento de l iberación h asta una p osición de so porte para l a seg unda lámi na m ás 
inferior es  tal,  qu e l a porción su perior 31 de l e lemento de  li beración es llevada e sencialmente al mism o nivel 
exactamente que la cara inferior de d icha lámina y, por tanto, no se apl ica ningún movimiento de elevación a la p ila 
de láminas, consecuencia de lo cual sería una carga sobre el dispositivo de elevación del elemento de liberación. La 
distancia que se desplaza la porción superior del elemento de l iberación, es d ecir, el nivel al que es desplazado el 45 
elemento de elevación hasta una posición de soporte de lámina, es, por supuesto, ajustable y puede ser ajustado al 
espesor de las láminas suministradas. Puesto que el borde trasero de la lámina se mueve más allá de la primera fila 
de ruedas del primer árbol 15 (1), según se observa en la dirección de transporte, es decir, el árbol que, dentro de la 
cámara de baja presión, está situado más a lejado del dispositivo de separación 19, la unidad de control 20 decelera 
el (servo)motor 16 de este árbol.  50 
En la si guiente etapa d el cic lo de sum inistro de l áminas, véase la Figura 6c, cuan do el borde trasero de l a lámina 
más inferior 1 ( 1) sobrepasa el dispositivo de elevación del elemento de l iberación subsiguiente 30 (2),  la unidad de 
control 2 0 emi te una ord en al efecto de q ue el el emento de lib eración sea des plazado h asta su posici ón má s 
superior, al objeto de soportar la segunda lámina más inferior 1 (2). Cuando el borde trasero de la lámina sobrepasa 
la fi la de ruedas del siguiente árbol 15 (2), la  unidad de control 20 decelera este árbol. A este respecto, el  pr imer 55 
árbol 15 (1) s e ha det enido y la un idad de control 2 0 ha emitido una orden al dispositivo de elevación del primer 
elemento de liberación 30 (1) instándole a desplazar el elemento de liberación desde su posición más superior hasta 
su posición más inferior, de tal manera que la fila de ruedas del primer árbol 15 (1) soporta la segunda lámina más 
inferior 1 (2) en lugar del primer elemento de liberación 30 (1).  
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La Figura 6d muestra la siguiente etapa del ciclo de alimentación de lámina. De un modo correspondiente a la etapa 
de acuerdo con la  F igura 6c,  cuando el borde trasero de l a lá mina más inferior 1 ( 1) sobrepasa el  di spositivo d e 
elevación del elemento de liberación 30 (3), la unidad de control 20 emite una orden al efecto de que el elemento de 
liberación sea desp lazado hasta su posic ión más sup erior, a fin de sop ortar la se gunda lámina más inferior 1 ( 2). 
Cuando el  borde trasero de la lámina sobrepasa, a continuación, la fila de ruedas del árbol subsiguiente 15 (3), l a 5 
unidad de control 20 decelera este árbol. En  asociación con el hecho de que el árbol previo 15 (2) sea  detenido, la 
unidad de control 20 emite u na orden al dispositivo de elevación del e lemento de liberación previo 30 (2) instándole 
a hacer descender el elemento de liberación hasta su posición más inferior, con lo que la fila de ruedas del árbol 15 
(2) sop orta l a segu nda l ámina m ás i nferior 1 (2). Este  proce dimiento se re pite para ca da árbol d e ru edas 
subsiguiente de la cám ara d e baj a pr esión 3. Una car acterística comú n de l as eta pas anter iores del cic lo d e 10 
suministro de lámina es que el elemento de liberación es desplazado hasta su posición más superior antes de que la 
lámina más inferior 1 (1) abandone la rueda del siguiente árbol de ruedas en la dirección de suministro de láminas.  

En la F igura 6 e, la l ámina m ás infer ior 1 (1 ) se ha descargado d esde la  pil a d e lám inas, a través de la abertura 
existente entre el d ispositivo de separación 19 y la mesa de alimentación 4, hasta el dis positivo de transporte 2. El 
árbol 15 (4) de ruedas es decelerado y todos los elementos de liberación 30 (1), 30 (2) y 30 (3) se han llevado a su 15 
posición más  inferior p or la un idad de c ontrol 2 0. Al ternativamente, el elem ento de l iberación 30 (3)  p uede 
permanecer en su p osición más superior hasta que el árbol 15 (4) de ruedas situado por debajo del dispositivo de 
separación 19 haya sido detenido, a continuación de lo cual se hace descender hasta su posición más inferior.  

Al final de l ciclo de alim entación, todas l os árboles 15 (1 ), 15 (2), 15 (3) y 15 (4) p ermanecen inmóviles y todos los 
elementos de liberación 30 (1), 30 (2) y 30 (3) se encuentran en su posición más inferior, tal como se m uestra en la 20 
Figura 6f. El d ispositivo de alimentación de láminas de acuerdo con la invención está ahora listo para el sig uiente 
ciclo de alimentación.  

De forma  si ncrónica co n el c iclo de tratam iento de lámina (cicl o de tra bajo) d e l a má quina de trans formación, la  
unidad de control 20 provoca que l os motores 16 h agan rotar los ár boles 15 (1) – 15(4) y aceleren las ruedas 17 
para obtener una velocidad adaptada a la máquina de transformación, y se repite el ciclo de suministro de lámina 25 
que se ha descrito anteriormente.  

El dispositivo de separación o puerta 19 permite el suministro de una única lámina 1 (1) de cada vez, y sujeta la pila 
de l áminas e n su l ugar med iante l a i nteracción c on un s oporte de lám inas traser o 3 6 disp uesto opuestamente al  
dispositivo d e sep aración. El so porte 36 de  lám inas e stá dis puesto de form a d esplazable s obre la m esa d e 
alimentación 4, en la direcc ión de transporte de las lám inas 5 y en la dirección opuesta, respectivamente. Un motor 30 
(no mostrado), por ejemplo, un servomotor, mueve el soporte de láminas de tal manera que la distancia entre este y 
el dispositivo de s eparación se adapta a la l ongitud d e l as l áminas. El  aj uste de la posición d e l os sop ortes de 
láminas se efectúa por la unidad de control 20.  

Al programar la longitud de las láminas en la unidad de c ontrol, la u nidad emite todas las órdenes necesarias para 
accionar los á rboles de rue das por me dio de los motor es 16, a fin d e llev ar a efe cto los movimi entos de l os 35 
elementos de liberación por medio de los dispositivos de elevación 32 y ajustar el soporte 36 de láminas. Cambiar o 
ajustar dichas operaciones es relativamente fácil y se realiza mediante una (re)programación correspondiente de la 
unidad de control. La configuración del movimiento para el borde trasero de la lámina se programa en el programa 
de comprobación de la unidad de control (perfil de l eva) para los respectivos árboles. La distancia en que se ha de 
rotar la perifer ia o contorno de una rueda de un árbol antes de que el borde trasero abandone la rueda, se controla 40 
por la unidad de control y se programa para la longitud real de las láminas utilizada en la máquina en ese momento. 
Esta también controla el ciclo de trabajo de los dispositivos de elevación. Es más, la unidad de control se programa, 
ventajosamente, para iniciar cada ciclo de suministro de lámina al hacer rotar, i nicialmente, todos los árboles de la 
primera cámara de baja presión en un sentido opuesto a la dirección de transporte 5, por lo que la lámina que se ha 
de suministrar es desplazada hacia atrás una corta dista ncia en alejamiento del dispositivo de se paración, a fin de 45 
desprender o separar el borde frontal de la l ámina del dispositivo de separación. Subsiguientemente, los árboles se 
hacen rotar se gún el sentido de transporte y la l ámina puede pasar por debajo del soporte de lám inas sin resulta r 
dañada o atascarse.  

La unidad de control 20 está  vinculada a la  velocidad (velocidad de la máquina) y a la posic ión de l dispositivo de 
transporte 2 o de la etapa de tratamiento subsiguiente (impresión, ranurado, perforación o plegamiento) con el fin de 50 
adaptar l a v elocidad de su ministro de lá minas ( la ace leración de los motores) y la pos ición d e la l ámina a  las  
mismas.  

La i nvención n o está l imitada a lo que se ha d escrito anteriormente o mostrado en l os di bujos, sin o qu e p uede 
modificarse dentro del ámbito de las reivindicaciones que se acompañan.  

55 
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REIVINDICACIONES 

1.- Un d ispositivo para  sumi nistrar lám inas (1 ) una  a una d esde una p ila de láminas ( 1) a un dispositivo d e 
transporte (2), para el transporte de la lámina (1) a una estación de tratamiento, de ta l manera que e l dispositivo 
comprende u na pr imera c ámara de baja presión ( 3), un ci erto númer o d e árbo les ( 15) accio nados 
independientemente, q ue es tán situ ados p erpendicularmente a la direc ción de transporte (15) y están disp uestos 5 
dentro de la cámara de baja presión (3) separados de forma esencialmente equidistante unos de otros, y que portan, 
cada uno de ellos, una pluralidad de ruedas (17) con un revestimiento o forro de rozamiento, de tal manera que cada 
árbol (15) es accionado por su propio motor (16), qu e está conectado a una unidad de control (20) y es controlado 
por esta, y un dispositivo de separación (19), que está dispuesto esencialmente en vertical por encima de la cámara 
de baja presión (3) y a una distancia de la cámara de baja presión (3) que es algo más grande que el espesor de 10 
una lámina (1), caracterizado por que se ha dispuesto al menos un elemento de liberación (30 (1)) antes de, y a una 
cierta dista ncia de, el árbol más cercano ( 15 (1)) en la d irección de tra nsporte (5) de  las lámin as (1), y que est á 
conectado a, y controlado por, dicha unidad de control (20). 

2.- Un dispositivo de acuerdo con la re ivindicación 1, caracterizado por que dicho elemento de l iberación (30 (1))  
tiene la forma de un raíl, el cual se extiende paralelo a dichos árboles (15 (1)) y (15 (2)) y entre las paredes laterales 15 
(9) del dispositivo. 

3.- Un dispositivo de acuerdo con la reivindicación 1 o la reivindicación 2, caracterizado por que se ha dispuesto al 
menos un elemento d e l iberación (30) antes de c ada ár bol ( 15), p or que está situ ado a ntes d el dispositivo de 
separación (19) en la dirección de transporte (5) de las láminas (1), y por que cada elemento de liberación (30) está 
conectado a la unidad de control (20) y es controlado individualmente por esta.  20 
4.- Un dispositivo de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que cada 
elemento de liberación (30) es elevado y hecho descender por un dispositivo de elevación eléctrico asociado (32), tal 
como un electroimán (33), y por que el motor (16) de cada árbol (15) es un servomotor accionado eléctricamente. 

5.- Un dispositivo de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, caracterizado por que se ha 
proporcionado un sop orte d e lámi nas tra sero (36) q ue soporta e l e xtremo de la pila de l áminas (1) situado  25 
opuestamente al disp ositivo de separación (19), y por qu e dicho soporte de lámi nas trasero (36) está disp uesto de 
forma desplazable en la d irección de transporte de las láminas (1) y conectado a, y controlado por, dicha unidad de 
control (20).  

6.- Un método para suministrar láminas (1) u na a un a desde una pila de láminas (1) s ituada en un dispositivo de 
alimentación a un dispositivo de transporte (2) para el transporte de la lámina (1) a una estación de tratamiento, de 30 
tal man era que el dispositivo de alimentación c omprende un a cám ara de b aja pres ión (3), u n ci erto númer o d e 
árboles (15) accionados independientemente, que están situados perpendicularmente a la dirección de transporte (5) 
y están dispuestos dentro de la cámara de baja presión (3), separados de forma esencialmente equidistante unos de 
otros y c ada uno de l os cu ales p orta u na plur alidad d e ruedas (1 7) provistas d e un rev estimiento o forro de  
rozamiento, de tal modo que cada árbol (15) es accionado por su propio motor, que está conectado a una unidad de 35 
control (20) y es controlado por esta, y un disp ositivo de  separ ación (1 9), que está dispuesto es encialmente e n 
vertical por encima de la cámara de baja presión (3) y a una distancia de la cámara de baja presión (3) que es algo 
mayor que el espesor de una lámina (1), de manera que la lamina (1 (1)) situada en posición más inferior de la pila 
es suministrada al dispositivo de transporte (2), en tanto que se evita que la segunda lámina más inferior (1 (2)) sea 
desplazada por medio del dispositivo de s eparación (19) , y las ru edas (17), que parten de estar i nmóviles a l 40 
comienzo de c ada cicl o de alimentación, se  hac en rotar por me dio d e l a un idad de co ntrol ( 20) c onectada a los 
motores de ac cionamiento (16) de las rue das (17) y a d icha estación de tratamiento, a  fin de acel erar la lamin a (1 
(1)), de tal manera q ue esta  alcanz a su valor de refer encia de vel ocidad de pendiendo del ritmo de  trabajo d e l a 
estación de tratamiento, caracterizado por que un elemento de liberación (30) es elevado esencialmente al m ismo 
tiempo que e l borde trasero de la lámina (1 (1)) qu e se está sumin istrando, según se observa en la direcc ión de 45 
transporte (5), es desplazado más a llá de dicho elemento de liberación (30), hasta una posición de soporte para la 
segunda lámi na más inferi or (1 (2)) de la  pila d e lámi nas (1), antes de qu e la l ámina (1 (1)) que se est á 
suministrando abandone un árbol (15) subsiguiente, según se observa en l a dirección de transporte (5), q ue porta 
unas ruedas (17), y por que dicho árbol (15) es decelerado cuando el borde trasero de la lámina (1 (1)) que se está 
suministrando, según se observa en la dirección de transporte (5), abandona las ruedas (17) de dicho árbol (15).  50 
7.- Un méto do d e acuer do co n la reiv indicación 6, ca racterizado por que se ha n pro porcionado u no o más 
elementos de l iberación antes de cad a árbol (15) d e ruedas, y por que cada árbol (15) es decel erado en suc esión 
conforme el borde trasero de la lámina (1 (1)) abandona las ruedas (17) de cada árbol (15), y por que el elemento de 
liberación (30 (1)) dispuesto antes de cada árbol (15 (1)) según la dirección de transporte (5) es elevado hasta dicha 
posición de soporte cuando el borde trasero de la lámina (1 (11)) que se está suministrando, según se observa en la 55 
dirección de transporte (5), abandona las ruedas (17) de los respectivos árboles (15).  

8.- Un método de acuerdo con la reivindicación 6 o la reivindicación 7, caracterizado por que, cuando un árbol (15) 
asociado se ha llev ado a una p osición estática o en  r eposo, el el emento d e lib eración (30 ( 1)) dispu esto 
inmediatamente antes de dicho árbol según la dirección de transporte (5), se hace descender desde dicha posición 
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de s oporte d e lámi nas, s iendo entonces s oportada la  se gunda lámina más inf erior (1  (2)) p or las r uedas (1 7) de 
dicho árbol inmóvil (15 (1)).  

9.- Un método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 6-8, caracterizado por que la pila de láminas 
(1), al comi enzo de ca da c iclo de alimentación, repos a sobre l as ru edas (17) d e los  árbol es (1 5), y p or qu e, al  
comienzo d e cada cic lo d e al imentación de lámina, la lám ina más infer ior (1 (1)) es de splazada i nicialmente u na 5 
distancia mínima en l a dirección opuesta a  su direcc ión de transporte (5 ) y, subsiguientemente, desplazada en la 
dirección de transporte (5).  

10.- Un método de  acuerdo con una cualquiera de las reiv indicaciones 6-9, caracterizado por que un so porte de  
láminas trasero (36), q ue está dispuesto de forma des plazable en la dirección de transporte (5) y que está situ ado 
opuestamente al dispositivo de separación (19), es c ontrolado por la unidad de control (20), d e tal modo que dicha 10 
unidad d e co ntrol (20)  co ntrola, u na v ez q ue se ha pro gramado l a l ongitud d e l as l áminas ( 1) e n l a dirección de 
transporte ( 5), cuán do h a de d ecelerar cada árbol (15), cuán do s e ha n de elevar y h acer desce nder, 
respectivamente, los elementos de liberación (30), así como la distancia del soporte (36) de láminas con respecto al 
dispositivo de separ ación (19), en as ociación co n la programación d e la l ongitud de las láminas (1) segú n la  
dirección de transporte (5), en la unidad de control (20).  15 
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