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DESCRIPCION

Sistema de alimentacién automadtica de ldminas de
recubrimiento o similares.
Sector de la técnica

La presente invencion estd relacionada con la ma-
nipulacién de ldminas para su utilizacién en aplica-
ciones tales como la formacién de superficies de aca-
bado de paneles o perfiles, proponiendo un sistema de
alimentacion automdtica que suministra las laminas
desde al menos dos almacenes diferentes, consiguien-
do unas ventajas funcionales que mejoran el proceso
de aplicacion.

Estado de la técnica

Tanto en la industria del mueble como en la cons-
truccion, el empleo de paneles y perfiles con una apa-
riencia superficial no especialmente atractiva, genera
la necesidad de recubrir dichos paneles y perfiles con
un folio decorativo.

Los materiales que se suelen utilizar como recu-
brimiento para ese fin, tienen la funcién de dar a la
superficie correspondiente un aspecto decorativo de
calidad, por ejemplo en imitacién de madera, aunque
pueden presentar diferentes aspectos.

Dichos Materiales de recubrimiento pueden ser
chapas de madera, chapas compuestas, laminados, pa-
pel, o recubrimientos sintéticos, realizandose su apli-
cacion por pegado mediante un adhesivo que se ex-
tiende sobre el material de recubrimiento, para luego
acoplar éste por presion sobre el cuerpo a recubrir.

Los materiales de recubrimiento pueden presen-
tarse enrollados en bobinas de una ancho determina-
do, o en paquetes de laminas unitarias, de una longi-
tud y un ancho determinados.

Cuando se trabaja con paquetes de laminas unita-
rias, la alimentacién de estas laminas al proceso de
encolado, para el subsiguiente transporte al proceso
de aplicacidn, se puede realizar de manera manual,
de modo que un operario introduce la l1dmina supe-
rior del paquete de almacén en el mecanismo de im-
pregnacion con el adhesivo, el cual encola la Idmina
mediante el paso de la misma por entre un rodillo de
presién y un rodillo encolador, efectuando dicho me-
canismo a la vez un transporte de la ldmina hacia el
proceso de aplicacion sobre el cuerpo a recubrir.

Dicha alimentacién manual tiene el inconvenien-
te de que un operario debe estar siempre atendiendo
esta parte de la mdquina, teniendo que estar atento pa-
ra alimentar cada 1dmina inmediatamente después de
que la anterior haya salido; lo cual implica que dicho
operario no puede atender otras partes de la maqui-
na o del proceso, teniendo que ser sustituido por otro
operario cada vez que se ausente, o bien parar la pro-
duccién.

Otro inconveniente de dicho sistema de alimenta-
cién manual, es la parada necesaria de la instalacién
cada vez que se termina el paquete de laminas del al-
macén de suministro, para la sustitucién por un nuevo
paquete, lo cual conlleva una pérdida de produccién
mientras se carga y se prepara el nuevo paquete de
ldminas.

Se conoce también un sistema de alimentacién
automadtica para dicha funcién, mediante una unidad
neumadtica de manipulacién de las ldminas, la cual ac-
tda con movimiento en dos sentidos perpendiculares,
para extraer las ldminas de una en una de un paquete
de almacén y llevarlas hasta el rodillo encolador.

Este sistema, mediante un primer movimiento to-
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ma la lamina superior del paquete de almacén y la
posiciona a la altura del rodillo encolador, para des-
pués, mediante un segundo movimiento, llevarla has-
ta posicionar el inicio de la misma sobre el rodillo en-
colador, de modo que cuando entra la pieza a cubrir
se deja caer la ldmina sobre el rodillo encolador y es
arrastrada hacia el proceso de aplicacién.

Este sistema tiene el inconveniente de la lentitud,
ya que no se puede empezar a alimentar una ldmina
hasta que la anterior haya salido completamente, con
lo cual la distancia entre las 1dminas consecutivas que
se alimentan es grande; y ademas, cuando se acaba el
paquete de almacén de las 1aminas, no se puede re-
anudar la produccién hasta que se haya cargado un
nuevo paquete, habiendo un tiempo muerto en el que
la produccién estd parada.

Otro sistema conocido de alimentacién automati-
ca consiste en una palanca de accionamiento neuma-
tico, la cual mediante un sistema de vacio extrae la 1a-
mina inferior de un paquete de almacén y la sitda en-
tre dos rodillos, uno motorizado y el otro de giro libre,
los cuales presionan la ldmina y la transportan hacia
el rodillo encolador, con lo cual resultan los mismos
inconvenientes que con el sistema anterior.

Objeto de la invencion

De acuerdo con la invencion se propone un sis-
tema de alimentacién automatica para el suministro
de laminas a los procesos de aplicacion, basado en
una alimentacién multiple desde diferentes paquetes
de almacén de las l1dminas.

Este sistema objeto de la invencién consta esen-
cialmente de dos almacenes de las ldminas situados a
diferentes alturas, incorporando en relacién con cada
uno de dichos almacenes un mecanismo manipulador
neumadtico para llevar las ldminas hasta unos respecti-
vos mecanismos de arrastre que introducen las 1dmi-
nas hacia el rodillo encolador del proceso de aplica-
cién, actuando uno de los mecanismos manipuladores
para extraer las ldminas por debajo del almacén su-
perior, mientras que el otro mecanismo manipulador
extrae las ldminas por la parte superior del almacén
inferior.

Seglin una realizacién los mecanismos de arrastre
de las ldminas constan de unos respectivos rodillos
motorizados, en combinacién con un rodillo prensor
comun que es desplazable entre ellos para apresar la
ldmina que corresponda en cada caso.

El mecanismo manipulador de extraccioén de las
ldminas del almacén superior consta de un sistema co-
gedor de las ldminas, tal como un sistema de vacio u
otro similar, incorporado sobre un paralelogramo ar-
ticulado, disponiendo de uno o mds cilindros neuma-
ticos que accionan el movimiento de dicho conjunto
para la extraccién de las ldminas por la parte inferior
del almacén y llevarlas hasta el mecanismo de arrastre
correspondiente.

El mecanismo manipulador de extraccién de las
ldminas del almacén inferior consta de un sistema co-
gedor de las 1aminas que va incorporado en un soporte
flotante, disponiendo de uno o més cilindros neuméa-
ticos que accionan un movimiento de dicho conjunto
seglin un recorrido en arco, para extraer las ldminas
por la parte superior del almacén y llevarlas hasta el
mecanismo de arrastre correspondiente.

Se obtiene asi un sistema con el que no es necesa-
rio que la ldmina alimentada haya sido extraida com-
pletamente del paquete de almacén correspondiente
para empezar la extraccién de otra ldmina, lo cual



3 ES 2274 689 B1 4

aumenta en gran medida la produccién respecto de
los sistemas de alimentacién convencionales, permi-
tiendo ademads reducir considerablemente la distancia
entre las ldminas consecutivas que se aplican.

Este sistema permite asimismo trabajar con lami-
nas de disefios diferentes en cada almacén, pudiendo
aplicarse recubrimientos de un disefio u otro segin se
precise.

Por otro lado, con dicho sistema preconizado se
pueden eliminar los tiempos de paro de la produccién
para la sustitucion de los paquetes de ldminas en los
almacenes de suministro, ya que se puede trabajar con
uno de los almacenes mientras se recarga el otro, sin
necesidad de parar la actividad del proceso de aplica-
cién.

Por todo ello, este sistema objeto de la invencién
resulta ciertamente de unas caracteristicas muy ven-
tajosas, adquiriendo vida propia y cardcter preferente
para la funcién a la que se halla destinado.
Descripcion de las figuras

Las figuras 1A y 1B muestran esquemadticamente
un sistema de alimentacidn de ldminas manual, en una
fase previa a la alimentacién y en una fase operativa
de la alimentacidn, respectivamente.

Las figuras 2A y 2B representan esquematicamen-
te un sistema convencional de alimentacién automati-
ca de laminas, en dos fases diferentes del proceso de
la alimentacion.

La figura 3 es una representacién esquematica del
sistema de alimentacién de ldminas segin la inven-
cién.

Las figuras 4A y 4B representan dos fases del pro-
ceso de alimentacién de una ldmina desde el almacén
superior en el sistema de la invenciodn.

Las figuras SA y 5B representan dos fases del pro-
ceso de alimentacion de una ldmina desde el almacén
inferior en el sistema de la invencion.

La figura 6 es un detalle ampliado de la disposi-
cién de conduccién del movimiento del mecanismo
manipulador de las ldminas del almacén inferior.

Las figuras 7A a 7H muestras sucesivas posicio-
nes de la secuencia de la alimentacién alterna de con-
secutivas laminas desde el almacén superior y desde
el almacén inferior segtin el sistema de la invencion.
Descripcion detallada de la invencion

El objeto de la invencidn se refiere a un sistema
de alimentacién automdtica de 1dminas para procesos
de recubrimiento de paneles o perfiles, o aplicaciones
semejantes, con aportacion de las ldminas desde dife-
rentes almacenes de suministro.

El suministro de ldminas para el recubrimiento de
piezas (1), como paneles o perfiles, se realiza conven-
cionalmente bien mediante un sistema manual, como
el representado en las figuras 1A y 1B, en el cual un
operario (no representado) extrae de una en una las 1a-
minas (2) de un paquete de almacén (3), para llevar el
extremo de las mismas hasta un rodillo encolador (4),
contra el cual son apresadas por un rodillo prensor (5)
para el arrastre hacia el proceso de aplicacién.

En un sistema convencional de alimentacién auto-
matica, segtn las figuras 2A y 2B, las ldminas (2) son
extraidas del paquete de almacén (3) mediante un sis-
tema neumadtico (6), el cual las lleva hasta posicionar
el extremo de las mismas sobre el rodillo encolador
(4), para el apresado por el rodillo prensor (5).

Dichas soluciones convencionales presentan en
ambos casos inconvenientes de lentitud de la produc-
cion, debido a la forma operativa de la alimentacién
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de las laminas (2), asi como la necesidad de parar el
trabajo para recargar el paquete de almacén (3) cuan-
do éste se acaba.

El sistema de la invencién consta de dos almace-
nes (3.1 y 3.2) situados en dos alturas diferentes, en
los cuales se disponen sendos paquetes de las ldminas
(2) destinadas para la alimentacién, como representa
la figura 3.

En relacién con el almacén superior (3.1) va dis-
puesto un mecanismo (7) manipulador de las 1aminas
(2), el cual actia por debajo del almacén (3.1), para
extraer la lamina inferior (2.1) del paquete de almacén
correspondiente y llevarla hasta un mecanismo (8) de
arrastre hacia el rodillo encolador del proceso de apli-
cacion.

El mecanismo manipulador (7) comprende un sis-
tema (9) cogedor de las ldminas (2.1), tal como un
sistema de vacio con ventosas u otro semejante, que
va incorporado sobre un paralelogramo articulado for-
mado entre dos bielas (10) paralelas, disponiendo de
uno o mas cilindros neuméticos (11) que permiten ac-
cionar en movimiento al mencionado paralelogramo
articulado.

Mediante dicho movimiento del paralelogramo ar-
ticulado es susceptible de llevarse el sistema cogedor
(9) sobre la lamina (2.1) inferior del almacén (3.1),
como representa la figura 4A, para extraer dicha la-
mina (2.1) y llevar su extremo hasta el mecanismo de
arrastre (8), como representa la figura 4B.

El mecanismo de arrastre (8) comprende un ro-
dillo motorizado (12) y otro de giro libre (13) que
es susceptible de aproximacion y separacion respec-
to del mencionado rodillo motorizado (12) mediante
uno o mds cilindros neuméticos (23), de manera que
normalmente dichos rodillos (12 y 13) estan separa-
dos, pero cuando el extremo de la lamina (2.1) llevada
por el sistema cogedor (9) se sitda entre ellos, el ro-
dillo (13) se aproxima y apresa contra el rodillo (12)
a dicho extremo de la Idmina (2.1), dejando de actuar
entonces el sistema (9), con lo que la lamina (2.1) es
arrastrada por el mecanismo (8) hacia delante.

En relacion con el almacén inferior (3.2) va dis-
puesto otro mecanismo manipulador (14), el cual ac-
tda por encima del almacén (3.2), para extraer la 1ami-
na superior (2.2) del paquete de almacén correspon-
diente y llevarla hasta un mecanismo (15) de arrastre
hacia el rodillo encolador del proceso de aplicacion.

El mecanismo manipulador (14) comprende un
sistema (16) cogedor de las ldminas (2.2), tal como
un sistema de vacio con ventosas u otro semejante,
que va incorporado sobre un soporte (17) dispuesto en
montaje flotante sobre un juego de dos guias perpen-
diculares (18), como representa la figura 6, disponien-
do de uno o més cilindros neumadticos (19) que permi-
ten accionar el movimiento de dicho soporte (17), el
cual merced al juego de las guias (18) sigue un re-
corrido arqueado (20), en el que se conduce mediante
un rodillo (21).

Mediante dicho movimiento es susceptible de lle-
varse el sistema cogedor (16) sobre la ldmina (2.2)
superior del almacén (3.2), como representa la figura
5A, para extraer dicha ldmina (2.2) y llevar su extre-
mo hasta el mecanismo de arrastre (15), como repre-
senta la figura 5B.

El mecanismo de arrastre (15) comprende un ro-
dillo motorizado (22), en relacién con el cual queda
dispuesto a su vez el rodillo mévil (13) de giro li-
bre componente del mecanismo de arrastre superior

3
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(8), de manera que dicho rodillo (13) es susceptible
de aproximacién y separacion también respecto del
mencionado rodillo motorizado (22) mediante el o los
cilindros neumédticos (23), de modo que normalmente
dichos rodillos (13 y 22) estdn separados, pero cuan-
do el extremo de la ldmina (2.2) llevada por el siste-
ma cogedor (16) se sitda entre ellos, el rodillo (13) se
aproxima y apresa contra el rodillo (22) a dicho extre-
mo de la ldmina (2.2), dejando de actuar entonces el
sistema (16), con lo que la 1dmina (2.2) es arrastrada
por el mecanismo (15) hacia delante.

El sistema de la invencién permite por lo tanto la
alimentacion de ldminas (2) desde ambos almacene
(3.1 y 3.2), pudiendo alternar la alimentacién desde
uno y otro almacén (3.1 y 3.2), por ejemplo en ciclos
de trabajo segun la secuencia siguiente:

Partiendo de una posicién de reposo, como la re-
presentada en la figura 7A, con los almacenes (3.1 y
3.2) cargados con sendos paquetes de ldminas (2), los
sistemas cogedores superior (9) e inferior (16) en re-
poso y el rodillo prensor (13) situado en una posicién
media entre los rodillos motorizados (12 y 22), en una
primera fase de la alimentacion el sistema cogedor su-
perior (9) es desplazado hasta coger a la ldmina (2.1)
inferior del almacén superior (3.1), segtin la figura 7B,
llevando a dicha lamina (2.1) hasta situar el extremo
delantero de 1a misma entre el rodillo motorizado (12)
y el rodillo mévil (13), como representa la figura 7C.

Entonces el rodillo mévil (13) se eleva hasta apre-
sar a la ldmina (2.1) contra el rodillo (12) y en ese
momento el sistema (9) deja de actuar, con lo que la
ldmina (2.1) es arrastrada por el conjunto de los ro-
dillos (12 y 13) hacia el sistema de aplicacién, como
representa la figura 7D.

Coincidiendo con el posicionamiento e inicio del
arrastre de la lamina (2.1) hacia el sistema de aplica-
cion, el sistema cogedor inferior (16) puede ser des-
plazado para coger la lamina superior (2.2) del alma-
cén inferior (3.2), como se observa en las propias fi-
guras 7Cy 7D.

De ese modo, mientras la lamina (2.1) esta siendo
extraida del almacén superior (3.1) y arrastrada ha-
cia delante, el sistema cogedor inferior (16) coloca el
extremo delantero de la lamina (2.2) sobre el rodillo
motorizado (22), como representa la figura 7E. En es-
ta situacion la lamina (2.2) no es arrastrada por el ro-
dillo (22), ya que no esté presionada contra el mismo
y ademds al estar actuando el sistema (16) ejerce una
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retencién que impide dicho arrastre de la mencionada
lamina (2.2).

Cuando la lamina (2.1) termina de pasar por entre
los rodillos (12 y 13), el rodillo mévil (13) se desplaza
hacia el rodillo (22) apresando contra éste a la lami-
na (2.2) y en ese momento el sistema cogedor inferior
(16) deja de actuar, con lo que la 1amina (2.2) es arras-
trada por el conjunto de los rodillos (13 y 22), como
representa la figura 7F.

Coincidiendo con el posicionamiento y arrastre de
la 1amina (2.2) hacia el sistema de aplicacion, el sis-
tema cogedor superior (9) puede ser desplazado para
coger la siguiente ldmina inferior (2.1) del almacén
superior (3.1), como se observa en las propias figuras
TFy 7G.

De este modo, mientras la 1dmina (2.2) esta siendo
extraida del almacén inferior (3.2) y arrastrada hacia
delante, el sistema cogedor superior (9) coloca el ex-
tremo delantero de la nueva lamina (2.1) en relacién
con el rodillo motorizado (12), como representa la fi-
gura 7H, en espera de que la 1dmina (2.2) termine de
pasar por entre los rodillos (13 y 22) y el rodillo (13)
se desplace para apresar contra el rodillo (12) a dicha
nueva ldmina (2.1) para arrastrarla hacia delante.

Con este sistema se puede realizar por lo tanto la
alimentacion de laminas (2) mediante suministro al-
ternativo desde los dos almacenes (3.1 y 3.2), con
preparacion de una ldmina (2) mientras otra se estd
suministrando al proceso de aplicacién, con lo cual se
consigue un ritmo mas elevado de la produccién; pu-
diendo también alimentarse con independencia desde
cualquiera de los dos almacenes (3.1 y 3.2), para re-
cargar uno de ellos mientras se alimenta desde el otro,
sin tener que parar la produccion.

Es de sefialar, que aunque la descripcién se ha he-
cho en relacién con una disposicién de dos almacenes
(3.1 y 3.2) situados respectivamente en la parte supe-
rior y en la parte inferior, para extraer del superior las
laminas (2) por su parte inferior y del inferior por su
parte superior, dentro del mismo concepto del objeto
de la invencién la disposicion puede igualmente ser
a la inversa, es decir con los almacenes (3.1 y 3.2)
dispuestos para extraer las 1dminas (2) por la parte su-
perior del almacén superior y por la parte inferior del
almacén inferior. Y de igual modo, los almacenes pa-
ra tal suministro de las ldminas (2) podrian ser mas de
dos, en el mismo concepto.
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REIVINDICACIONES

1. Sistema de alimentacién automatica de laminas
de recubrimiento o similares, del tipo destinado para
coger las laminas de un paquete de almacén median-
te un mecanismo manipulador, para llevarlas hasta un
mecanismo de arrastre hacia el proceso de aplicacion,
caracterizado porque consta de al menos dos alma-
cenes (3.1 y 3.2) situados a distintas alturas, en los
cuales se disponen respectivos paquetes de laminas
(2) destinadas para el suministro de la alimentacidn,
incorporando sendos mecanismos de manipulacién (7
y 14), los cuales actian independientemente para ex-
traer las ldminas inferiores o superiores (2.1) del al-
macén superior (3.1) y las 1dminas superiores o infe-
riores (2.2) del almacén inferior (3.2), para llevar di-
chas laminas secuencialmente hasta una posicién de
arrastre hacia el proceso de aplicacion.

2. Sistema de alimentacién automdtica de lami-
nas de recubrimiento o similares, de acuerdo con la
primera reivindicacién, caracterizado porque el me-
canismo manipulador (7) de extraccidon de las 1ami-
nas inferiores o superiores (2.1) del almacén superior
(3.1), consta de un sistema (9) cogedor de las ldminas
que va incorporado sobre un paralelogramo articulado
(10), disponiendo de uno o mds cilindros actuadores
(11) que permiten accionar el paralelogramo articu-
lado (10) para mover el sistema cogedor (9) entre la
posicion de la l1dmina inferior o superior (2.1) del al-
macén (3.1) y la posicién de un mecanismo (8) de
arrastre hacia el proceso de aplicacion.

3. Sistema de alimentacién automética de ldminas
de recubrimiento o similares, de acuerdo con la pri-
mera reivindicacion, caracterizado porque el meca-
nismo manipulador (14) de las laminas superiores o
inferiores (2.2) del almacén inferior (3.2) consta de un
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sistema (16) cogedor de las 1dminas que va incorpora-
do sobre un juego de guias perpendiculares (18) para
moverse en un recorrido arqueado (20), disponiendo
de uno o maés cilindros actuadores (19) que permiten
accionar dicho movimiento para trasladar el sistema
cogedor (16) entre la posicién de la ldamina superior
o inferior (2.2) del almacén (3.2) y la posicién de un
mecanismo de arrastre (15) hacia el proceso de apli-
cacion.

4. Sistema de alimentacién automaética de ldminas
de recubrimiento o similares, de acuerdo con las rei-
vindicaciones 1 a 3, caracterizado porque los meca-
nismos (8 y 15) de arrastre de las ldminas (2.1 y 2.2)
hacia el proceso de aplicacién constan de sendos ro-
dillos motorizados (12 y 22), en combinacién con un
rodillo intermedio (13), el cual es susceptible de ser
desplazado de modo independiente hacia los mencio-
nados rodillos motorizados (12 y 22), par apresar con-
tra ellos, respectivamente, a las ldminas (2.1 y 2.2).

5. Sistema de alimentacién automadtica de laminas
de recubrimiento o similares, de acuerdo con las rei-
vindicaciones 1 a 3, caracterizado porque la extrac-
cion de las laminas (2.1 y 2.2) desde los almacenes
(3.1y 3.2), para la alimentacion, se realiza de manera
alternada, suministrando consecutivamente las lami-
nas (2), con preparacioén de la siguiente a alimentar
mientras se suministra la que estd en el proceso de la
alimentacion.

6. Sistema de alimentacién automadtica de laminas
de recubrimiento o similares, de acuerdo con las rei-
vindicaciones 1 a 3, caracterizado porque la extrac-
cién de las ldminas (2.1 y 2.2) desde los almacenes
(3.1y 3.2), para la alimentacion, se realiza de manera
independiente, permitiendo efectuar la alimentacién
consecutiva de laminas (2) desde cualquiera de los al-
macenes (3.1 6 3.2) mientras el otro estd en reposo.
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