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DESCRIPCION
Méaquina y método para plegar desbastes para pafales.

Campo Técnico

La presente invencion se refiere a una maquina y a un método para plegar desbastes empleados para la
fabricacion de pafiales.

En particular, y de manera ventajosa, la presente invencion halla aplicacién en la fabricacion de pafnales del tipo
calzoncillos.

Técnica Existente

En la solicitud de patente de invencién EP 1.726.278 se da a conocer un método del tipo en cuestion, el cual
consiste en la alimentacion de una sucesion de desbastes planos por una primera rueda o rodillo aspirante, la
inmovilizacién de una primera parte o porcién posterior del desbaste ubicada en la parte mas atrasada de la superficie
aspirante (con respecto al sentido de rotacion de la primera rueda), y al mismo tiempo provocando que una segunda
parte o porcién anterior del desbaste, ubicada en la parte mas adelante con respecto a dicha direccion de rotacién, sea
distanciada gradualmente desde la superficie aspirante por medio de una segunda rueda o rodillo aspirante.

Los dos rodillos giran continuamente alrededor de sus respectivos ejes, con el segundo girando
substancialmente tangencial al primero.

A medida que la porcion posterior del desbaste avanza por el primer rodillo aspirante, la porcion anterior del
desbaste viene transferida por el segundo rodillo aspirante a un tercer rodillo aspirante de salida, que gira de modo
continuo y esencialmente tangencial al segundo rodillo y al primer rodillo en correspondencia de una estacion de
plegado o de presion de la maquina.

Durante la rotacion del primer y del tercer rodillo, dichas dos partes o mitades del desbaste vienen acercadas
paulatinamente, presentando un perfil con forma de V, hasta el punto de ser plegadas en dos cuando pasan a través del
punto de la asociacion tangencial entre el primer y el tercer rodillo aspirante.

Si bien el método esbozado con anterioridad es sumamente sencillo, también cabe decir que acusa un notable
inconveniente, en particular a elevadas velocidades de produccién.

Cabe resaltar que el primer y el tercer rodillo giran en sentidos opuestos y que en su punto de tangencia
reciproca giran convergentes y a la misma velocidad periférica.

Analogamente, el primer y el segundo rodillo giran en sentidos opuestos y en su punto de convergencia reciproca
giran convergentes y a la misma velocidad periférica, en dicho punto la mitad anterior del desbaste se separa del primer
rodillo.

De lo anterior, por lo tanto, se desprende que el segundo y el tercer rodillo deben girar en el mismo sentido y, por
consiguiente, en correspondencia de su punto de tangencia reciproca giraran en sentido opuesto entre si.

Lo anterior crea dificultades de transferencia, y en particular, de entrega de la porcién anterior del desbaste del
segundo al tercer rodillo aspirante, no obstante la desactivacion, al momento de la transferencia, de los medios de
aspiracion del segundo rodillo.

Ademas, durante la etapa en que la segunda porcidn del desbaste viene plegada plana contra la primera, una
extremidad del desbaste queda ubicada momentaneamente entre el segundo rodillo y el tercer rodillo y viene sometida a
una cierta fuerza de arrastre y traccion.

La fuerza en cuestion, aparte de afectar la parte del desbaste ubicada en correspondencia del punto de
tangencia entre el segundo y el tercer rodillo, también puede inducir deformaciones plasticas en toda la porcién del
desbaste que se extiende desde este mismo punto de tangencia hasta dicha estacion de plegado.

En la practica, las deformaciones inducidas por la fuerza de arrastre y traccion a menudo pueden conducir a una
coincidencia imperfecta entre la segunda y la primera porcion del desbaste, y ello ademas impacta de manera perjudicial
sobre las posteriores etapas de soldadura o sellado a las cuales deberan ser sometidos los desbastes plegados para
pafiales.

Revelacién de la Invencién

El objetivo de la presente invencion es el de proporcionar un método y una maquina para plegar desbastes a
utilizar para fabricar pafiales, tales de permitir que se puedan plegar con facilidad los mismos desbastes, y de manera
esmerada y precisa.

Los objetivos sefialados se logran mediante una maquina para plegar desbastes para pafiales segun lo
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expresado y caracterizado en las reivindicaciones anexas.

Analogamente, los objetivos sefialados se logran mediante un método para plegar desbastes para pafiales segun
lo expresado y caracterizado en las reivindicaciones anexas.

Breve Descripcion de los Dibujos

A continuacion se describird la invencion en detalles, a titulo ejemplificador, haciendo referencia a los dibujos
anexos, en los cuales:

- la figura 1 muestra una ejecucion preferente de la maquina segun la presente invencién, exhibida de modo parcial y
esquematico;

- la figura 2 es una vista en perspectiva que muestra un detalle de la maquina de la figura 1;

- las figuras de 3 a 7 muestran otro detalle de la maquina de la figura 1, visto en una serie de configuraciones operativas
diferentes.

Descripcion Detallada de las Ejecuciones Preferentes de la Invencién

Haciendo referencia a los dibujos anexos, el nimero 1 denota una maquina, en su totalidad, para plegar y acabar
pafales, en particular productos del tipo pafial con forma de calzoncillos.

Un pafial con forma de calzoncillos del tipo al cual se refiere la presente invencion, denotado con P e ilustrado
esquematicamente en la figura 1, comprende una cinturilla cerrada, que puede ser elastica, y una entrepierna acolchada
con orificios para poder pasar las piernas, asociada a dicha cinturilla.

El pafial tipo calzoncillos (P) viene configurado a partir de un respectivo desbaste (2) que presenta un contorno
con forma de doble T, a titulo puramente ejemplificador. Mas exactamente, el deshaste (2) se presenta como una banda
central longitudinal, que se interconecta con dos bandas transversales.

La maquina (1) comprende un primer transportador (3) mediante el cual se hacen avanzar los desbastes (2)
individualmente y en sucesion hacia un segundo transportador (4).

Con referencia en particular a la ejecucion preferente de los dibujos, el primer transportador (3) y el segundo
transportador (4) se componen de respectivos rodillos (5 y 6) puestos en rotacion alrededor de respectivos ejes (A y B)
reciprocamente paralelos, y que giran substancialmente tangenciales entre si en correspondencia de una posicion
denotada con la letra T.

Los rodillos (5 y 6) giran a la misma velocidad angular y en sentidos opuestos, y sus velocidades tangenciales en
correspondencia del punto de substancial tangencia (T) son iguales entre si.

La maquina (1), ademds, comprende medios de retencién (7) asociados con el primer transportador (3) y
adecuados para vincular cada desbaste (2) por medio de una zona intermedia, de manera de dividir el desbaste (2) por
motivos practicos en una primera porcion posterior (2a) y una segunda porcion anterior (2b), consideradas con respecto
al sentido de rotacion del rodillo denotado con el nimero 5.

Tal como se aclarar4 en el curso de esta descripcion, la primera porcion o mitad (2a) del desbaste (2) viene
retenida sobre el primer transportador (3), mientras que la segunda porcion o mitad (2b) viene separada del primer
transportador (3) y transferida al segundo transportador (4).

Mas exactamente, los medios de retencién (7) comprenden una pluralidad de elementos de contencion (8)
equidistanciados angularmente alrededor de la superficie cilindrica de dicho rodillo (5).

Haciendo referencia a la figura 2, cada elemento de contencion (8) se compone de dos brazos arqueados (8a y
8b) colocados en la superficie externa cilindrica (5a) de dicho rodillo (5), situados simétricamente en correspondencia de
extremidades opuestas del mismo rodillo (5). Cada brazo (8a, 8b) esté instalado con libertad de pivotar con respecto al
rodillo (5), en condiciones de moverse angularmente alrededor de un respectivo eje (C) dispuesto substancialmente
perpendicular a dicha superficie externa (5a). Los elementos de contencion (8) son obligados a girar alrededor de sus
respectivos ejes (C) por adecuados medios de induccidon de movimiento (no exhibidos en los dibujos).

En particular, los elementos de contencién (8) pueden moverse entre una primera posicién de desvinculacion del
desbaste (2) y una segunda posicién, en la cual los mismos elementos (8) se hallan encima y en contacto con una zona
intermedia del desbaste (2), que como consecuencia queda retenido por lo menos en parte en el primer transportador

3).

En la primera posicién, mas exactamente, los elementos de contencién (8) se hallan totalmente fuera de la
envolvente dimensional del desbaste (2).

En la segunda posicién, los elementos de contencién (8) estan dispuestos encima de una porcién central (2c) del
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desbaste (2) de manera que esta misma porcién central (2c), al menos, no pueda dejar el primer transportador (3).

Ademas, el primer transportador (3) y el segundo transportador (4) comprenden medios de aspiraciéon (cada uno
de ellos conectado a una fuente de depresion, no exhibida) mediante los cuales los desbastes (2) individuales pueden
ser retenidos sobre sus respectivas superficies.

En particular, los medios de aspiracion trabajan creando un vacio parcial a través de la superficie externa (3a) del
primer transportador (3) y a través de la superficie externa (4a) del segundo transportador (4).

Con referencia a la figura 2, el vacio parcial es generado a través de orificios (10) hechos en la superficie externa
(3a) del primer transportador (3). Analogamente, el vacio parcial es generado a través de orificios (no exhibidos) en la
superficie externa (4a) del segundo transportador (4).

Los medios de aspiracion pueden ser activados selectivamente en funcion de la posicion de cada sucesivo
desbaste (2) sobre el primer transportador (3) y/o el segundo transportador (4).

La maquina (1) ademas comprende un mecanismo (11) situado entre el primer transportador (3) y el segundo
transportador (4) y que se emplea para transferir la segunda porcién (2b) del desbaste (2) del primero al segundo
transportador.

El segundo transportador (4) se combina con el primer transportador (3) para maniobrar la segunda porcién (2b)
del desbaste (2) en una posicion plegada plana contra la primera porcién (2a) retenida sobre el primer transportador (3),
tal como se aclarara a su debido tiempo.

El mecanismo de transferencia (11) comprende un transportador (12) con la forma de un péndulo, que se
balancea en un eje (E) paralelo a los ejes (A 'y B) de los rodillos (5 y 6) y que describe una trayectoria tangencial a esos
mismos rodillos entre una primera posicion limite de proximidad substancialmente tangencial a un rodillo (5) y una
segunda posicion limite de proximidad substancialmente tangencial al otro rodillo (6). Analogamente a los
transportadores rotativos (3 y 4), el transportador tipo péndulo (12) comprende medios de aspiracion (no exhibidos), que
pueden ser activados de manera de tomar y transferir un Gnico desbaste (2).

Comenzando a partir de la primera posicion limite, el transportador tipo péndulo (12) atrae la segunda porcion
(2b) del desbaste (2) delimitada por los elementos de contencién (8), separandola del primer transportador (3), después
de lo cual oscila hacia adelante (moviéndose en sentido antihorario como se puede ver en la figura 1) para transferirla al
segundo transportador (4).

Una vez en la segunda posicion limite, el transportador tipo péndulo (12) suelta la segunda porcion (2b) del
desbaste (2) sobre el segundo transportador (4), después de lo cual oscila hacia atrds (en sentido horario), alejandose
del segundo transportador.

Los medios de aspiracion del transportador tipo péndulo (12) vienen activados durante el movimiento desde la
primera hasta la segunda posicion limite y vienen desactivados durante el movimiento desde la segunda hasta la
primera posicién limite.

De este modo, mientras el transportador tipo péndulo (12) oscila hacia atrds, es decir hacia el primer
transportador (3), suelta la segunda porcion (2b) del desbaste (2) sobre el segundo transportador (4), después de lo cual
ya no tiene mas interaccion con la segunda porcién (2b) del desbaste (2) en cuestion.

A partir de lo anterior queda claro que el mecanismo de transferencia (11) oscila de un lado para el otro,
moviéndose en la misma direccién que el rodillo denotado con 5 cuando separa la segunda porcién (2b) del desbaste
(2) de la superficie giratoria, y en la misma direccion que el otro rodillo (6) cuando suelta la segunda porcién (2b) sobre
la superficie giratoria.

Durante la rotacion de los dos rodillos (5 y 6), la mitad posterior del desbaste (2) fijada al primer rodillo (5) por los
medios de retencién (7) y la mitad anterior del desbaste transferida al otro rodillo (6) asumiran un perfil en V,
convergiendo gradualmente hasta ser plegadas planas una contra la otra cuando llegan en correspondencia de dicho
punto de tangencia (T), que funciona como una estacion de presion, para completar el plegado del desbhaste (2).

La maquina (1) comprende un canal horizontal de salida (15) situado después del punto (T) de tangencia entre
los rodillos (5 y 6), creado entre dos ramas reciprocamente opuestas (16) de respectivas cintas transportadoras (17 y
18) cerradas una alrededor del segundo rodillo (6) y un rodillo loco (17’), y la otra alrededor del primer rodillo (5) y una
pluralidad de rodillos locos (18).

En correspondencia de la entrada al canal de salida (15) hay una unidad de soldadura (13) mediante la cual se
unen, al menos parcialmente, la primera porcién (2a) y la segunda porcioén (2b) del desbaste (2), para configurar un
pafal.

La unidad de soldadura (13) es un dispositivo convencional tal como un soldador térmico o un soldador de
ultrasonido, y estara situada muy préxima al primer transportador (3) y al segundo transportador (4).
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Los pafiales plegados y soldados pasan a lo largo del canal (15) formado por las dos ramas (16), dirigiéndose a
una estacion de salida (19).

La maquina (1), ademas, comprende medios de alimentacion (20) mediante los cuales se alimentan los
desbastes (2) al primer transportador (3) ubicandolos sobre el mismo transportador.

Los medios de alimentacion (20) comprenden una cinta transportadora lineal (21) que incluye una tira continua
(22) de desbastes (2) conectados en sucesion reciproca.

Cerca de una extremidad (21a) de la cinta transportadora (21) hay un dispositivo de corte (23) que comprende un
tambor (24), provisto de una cuchilla (25) mediante la cual se divide la tira continua (22) en una sucesion de desbastes
(2) separados.

La maquina (1), ademas, comprende un mecanismo espaciador (26) que funciona entre los medios de
alimentacion (20) y el primer transportador (3), que sirve para alimentar los desbastes (2) cortados sobre el primer
transportador (3) de manera que un desbaste (2) esté alejado del siguiente a una distancia determinada por la velocidad
con la cual el transportador tipo péndulo (12) alterna entre las dos posiciones limites.

El mecanismo espaciador (26) comprende una pluralidad de elementos giratorios (27) centrados en un eje
comun y giratorios uno independientemente del otro de manera de tomar un desbaste (2) cortado desde los medios de
alimentacion (20) y acelerarlo hacia el primer transportador (3).

En el ejemplo mostrado en los dibujos, el mecanismo espaciador (26) comprende tres de dichos elementos
giratorios (27), cada uno de ellos componiéndose de un brazo (28) que puede girar alrededor de un eje de rotacion,
denotado F, y un elemento aspirante portador (29).

La presente invencion también se refiere a un método para plegar desbastes (2) utilizados para la fabricacion de
pafiales.

El método dado a conocer incluye la etapa de avance del desbaste (2) por el primer transportador (3) y retencion
de una primera porcion (2a) del desbaste (2) en este mismo transportador.

Al mismo tiempo, la segunda porcién (2b) del desbaste (2) viene transferida al segundo transportador (4). Esta
segunda etapa viene afectada por dicho mecanismo de transferencia (11).

De conformidad con la presente invencién, el método incluye otra etapa de alejamiento del mecanismo de
transferencia (11) desde la segunda porcién (2b) del desbaste (2) inmediatamente después de haber completado la
etapa de transferencia.

De conformidad con lo anterior, una vez que el desbaste ha sido puesto sobre el segundo transportador (4) ya no
hay interaccion entre el mecanismo de transferencia (11) y el desbaste (2).

La etapa de transferencia y la etapa de alejamiento son llevadas a cabo por el ya descrito e ilustrado
transportador tipo péndulo (12).

A partir de la precedente descripcién queda claro que la etapa de transferencia viene llevada a cabo por el
transportador tipo péndulo (12) durante su movimiento desde la primera posicidn limite hasta la segunda posicion limite.

La etapa de alejamiento, por otro lado, viene llevada a cabo por el transportador tipo péndulo (12) cuando vuelve
de la segunda posicién limite a la primera posicion limite.

En particular con referencia a la etapa de transferencia, ésta incluye las etapas secundarias de emplazamiento
del transportador tipo péndulo (12) muy cerca del primer transportador (3) y activacion de dichos medios de aspiracion
de manera de atraer la segunda porcion (2b) del desbaste (2) (figura 3).

El transportador tipo péndulo (12) oscila sobre su eje, pasando de la primera posicion limite a la segunda
posicién limite de manera que el desbaste pueda ser entregado al segundo transportador (4) (figuras 4 y 5). Una vez
alcanzada esta posicion, los medios de aspiracién vienen desactivados y la segunda porcion (2b) del desbaste puede
ubicarse sobre el segundo transportador (4) (figura 6).

Una vez desactivados los medios de aspiracion del mecanismo de transferencia, se invierte el movimiento del
transportador tipo péndulo (12) y comienza el retorno de la segunda posicién limite a la primera (figura 7).
Ventajosamente la interferencia durante esta etapa entre el transportador tipo péndulo (12) y el segundo transportador
(4) es limitada al arco de recorrido disponible al transportador tipo péndulo (12).

Analogamente, durante esta etapa, el movimiento del transportador tipo péndulo (12) gira en sentido contrario
con respecto al sentido del segundo transportador (4), y las velocidades angulares del segundo transportador (4) y del
transportador tipo péndulo (12) son esencialmente las mismas.
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Una vez completada la etapa de transferencia de la segunda porcién (2b) del desbaste (2) al segundo
transportador (4) sigue una etapa de aplastamiento de esta misma porcién contra la primera porcién (2a), plegando asi
el desbaste (2) totalmente por la mitad (figura 7) a medida que alcanza un punto substancialmente de tangencia
reciproca entre los rodillos (5 y 6).

Dado que el sentido del movimiento de los rodillos (5 y 6) es opuesto, la primera y la segunda porcion (2a y 2b)
del desbaste (2) pueden ser transportadas hacia el punto de tangencia reciproca mediante el movimiento inducido de
manera convergente. Por consiguiente, dado también el hecho que durante esta etapa la primera porcién (2a) queda
asociada de manera estable con el primer transportador (3), la segunda porcién (2b) puede ser aplastada
esmeradamente contra la primera porcion (2a) del desbaste (2) para completar la operacion de plegado.

Cabe observar que el movimiento que le inducen el primer transportador (3) y el segundo transportador (4) al
desbaste (2) no incluye pausas. En otros términos, el movimiento de los rodillos (5 y 6) es continuo.

El método podria incluir la etapa adicional de encolar parcialmente la primera porcién (2a) y la segunda porcion
(2b) entre si para configurar el pafial.

Finalmente, el desbaste plegado (2) viene alejado de los rodillos y llevado a lo largo del canal de salida (15)
hacia la estacion de salida (19).

La presente invencion logra los objetivos sefialados y brinda ventajas significativas.

En efecto, la adopcion del transportador tipo péndulo (12) asegura que la segunda porcion (2b) del desbaste (2)
pueda ser transferida rapida y eficazmente.

Mas exactamente, ni bien se ha soltado la segunda porcién (2b) sobre el segundo transportador (4), se invierte el
movimiento del transportador tipo péndulo (12) adquiriendo la misma orientacién y velocidad periférica que el
movimiento del segundo transportador (4).

Asimismo, el intervalo de tiempo por el cual el transportador tipo péndulo (12) interactia con el segundo
transportador (4), siempre durante el movimiento de retorno del mismo transportador (12), se reduce de manera
significativa.

Por consiguiente se tiene una gran reduccion de las fuerzas de arrastre y traccién que se ejercen sobre el
desbaste (2) y, por ende, ventajosamente se reduce el riesgo de dafar el pafial.

Ademas de lo anterior, esta reduccién significativa de las fuerzas de arrastre y traccién también reducira el riesgo
de deformacién plastica permanente del deshaste (2) durante la etapa de plegado con superposicién de la primera
porcion (2a) y la segunda porcién (2b).

El desbaste (2), por lo tanto, sera plegado con precision, incluso a altas velocidades de produccion.
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REIVINDICACIONES
1.- Maquina para plegar pafiales, que comprende:

- un primer transportador (3) que alimenta una sucesion de desbastes (2) para pafiales hacia un segundo transportador

(4);

- medios de retencion (7) asociados con el primer transportador (3) y vinculables con una zona intermedia de cada
desbaste (2) de manera de retener una primera porcion (2a) del desbaste (2) en el primer transportador (3) permitiendo
al mismo tiempo que una segunda porcion (2b) del desbaste (2) pase al segundo transportador (4);

- un mecanismo de transferencia (11) situado entre el primer transportador (3) y el segundo transportador (4), mediante
el cual la segunda porciéon (2b) del desbaste (2) viene transferida desde el primer transportador (3) hasta el segundo
transportador (4), el segundo transportador (4) combinandose con el primer transportador (3) para maniobrar al menos
la segunda porcion (2b) del desbaste (2) de manera de aplastar la misma segunda porcién (2b) contra la primera
porcion (2a) en correspondencia de un punto (T) substancialmente de tangencia reciproca entre el primer transportador
(3) y el segundo transportador (4);

caracterizada por el hecho que el mecanismo de transferencia comprende un transportador tipo péndulo alternativo (12)
en condiciones de moverse entre una primera posicion limite de proximidad con el primer transportador (3) y una
segunda posicion limite de proximidad con el segundo transportador (4) a los efectos de transferir la segunda porcién
(2b) del desbaste.

2.- Méaquina segun la reivindicacion 1, donde el transportador tipo péndulo (12) comprende medios de
aspiracion que pueden ser activados selectivamente con el fin de atraer y transportar la segunda porcién (2b) del
desbaste (2).

3.- Maquina segun la reivindicacién 2, donde los medios de aspiracion del transportador tipo péndulo
vienen activados durante el paso de la primera posicion limite a la segunda posicién limite para transferir la segunda
porcion (2b) del desbaste del primer transportador (3) al segundo transportador (4), y desactivados durante el paso de la
segunda posicién limite a la primera posicion limite de manera de soltar la misma segunda porcion (2b) sobre el
segundo transportador (4).

4.- Maquina segun las reivindicaciones de 1 a 3, donde el transportador tipo péndulo (12) puede moverse
describiendo una trayectoria substancialmente tangencial al primer transportador (3) y al segundo transportador (4).

5.- Maquina seguin las precedentes reivindicaciones, donde el primer transportador (3) y el segundo
transportador (4) comprenden respectivos rodillos (5 y 6) que giran sobre respectivos ejes reciprocamente paralelos (A 'y
B).

6.- Maquina segun la reivindicacion 5, donde el primer transportador (3) y el segundo transportador (4) ademas
comprenden respectivos medios de aspiracion que pueden ser activados selectivamente en funcién de la posicion del
desbaste (2) con el fin de retener y transportar el mismo desbaste (2).

7.- Maquina segun la reivindicacion 5 o 6, donde los rodillos (5 y 6) estan dispuestos substancialmente tangentes
entre si y sus sentidos de movimiento son contrarios.

8.- Maquina segun las precedentes reivindicaciones, donde los medios de retencion (7) comprenden una
pluralidad de elementos de contencion (8) dispuestos uniformemente sobre una superficie externa (3a) del primer
transportador (3).

9.- Maquina segun la reivindicacién 8, donde los elementos de contencion (8) pueden moverse entre una primera
posicién de desvinculacion del desbaste, y una segunda posicién, ubicada encima del desbaste (2) de manera de
retener el mismo desbaste vinculando activamente una porcion central (2c) del mismo.

10.- Maquina segun las reivindicaciones de 4 a 9, que ademas comprende medios de salida (14) mediante los
cuales los desbastes plegados (2) vienen alejados de los rodillos (5 y 6) y llevados hacia una estacién de salida (19).

11.- Maquina segun la reivindicacion 10, donde los medios de salida (14) comprenden por lo menos un par de
cintas transportadoras (17) que presentan respectivas ramas activas (16) coincidentes entre si y que establecen un
canal (15) a lo largo del cual se desplaza el desbaste (2) plegado.

12.- Maquina segun las precedentes reivindicaciones, que ademas comprende un mecanismo espaciador (26)
mediante el cual se alimentan sucesivos desbastes (2) al primer transportador (3) separados por una adecuada
distancia entre dos desbastes sucesivos.

13.- Método de plegado de desbastes para pafiales, que incluye las etapas de:
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- avance de un desbaste (2) plano sobre un primer transportador (3);
- retencion de una primera porcién (2a) del desbaste (2) sobre el primer transportador (3),

- transferencia de una segunda porcion (2b) del desbaste (2) del primer transportador (3) a un segundo transportador (4)
a través de la accion de un mecanismo de transferencia (11);

- funcionamiento del primer transportador (3) y del segundo transportador (4) de manera de plegar la segunda porcion
(2b) del desbaste (2) plano contra la primera porcion (2a) del mismo desbaste;

- alejamiento del mecanismo de transferencia (11) desde la segunda porciéon (2b) del desbaste (2) inmediatamente
después que ha sido completada la etapa de transferencia de la misma segunda porcién (2b); caracterizado por el
hecho que la etapa de transferencia de la segunda porcién (2b) del desbaste (2) es llevada a cabo por un transportador
tipo péndulo (12) que forma parte del mecanismo de transferencia (11), en condiciones de moverse entre una primera
posicion limite de proximidad con el primer transportador (3) y una segunda posicion limite de proximidad con el
segundo transportador (4).

14.- Método segun la reivindicacion 13, donde la etapa de transferir la segunda porcion (2b) del desbaste (2)
incluye las etapas adicionales de poner el transportador tipo péndulo (12) en la primera posicion limite, activar medios
de aspiracion asociados con el mismo transportador tipo péndulo (12), poner el transportador tipo péndulo (12) en la
segunda posicion limite, y desactivar los medios de aspiracion.

15.- Método segun la reivindicacién 13 o 14, donde la etapa de alejar el mecanismo de transferencia (11) desde
la segunda porcién (2b) del desbaste (2) incluye la etapa de mover el transportador tipo péndulo (12) desde la segunda
posicion limite hasta la primera posicion limite.

16.- Método seguln las reivindicaciones de 13 a 15, donde el movimiento de alimentacién del desbaste (2)
inducido por el primer transportador (3) y el segundo transportador (4) es continuo.
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