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ES 2530975 T3

DESCRIPCION
Estructura del extremo de descarga de un transportador y método para producir la estructura
Objeto de lainvencion

[0001] La presente invencién se refiere a un aparato para transferir material suelto, especialmente a un
transportador de cinta de gran tamafio para transferir virutas de madera. Los transportadores de cinta se utilizan
habitualmente en la transferencia de virutas, p. €j., en un recinto de procesamiento de madera cuando se almacenan
las virutas en un espacio de almacenamiento abierto formando una pila. La invencién se aplica de manera
espléndida para transportar/transferir virutas de madera, aunque también se puede aplicar para su utilizacién en
relaciéon con otros materiales sueltos, como corteza de madera, carbén, cereal u otro material granular.

Técnica anterior y problemas relacionados con esta

[0002] Los transportadores se utilizan en muchas clases de aplicaciones y debido a las diferentes necesidades de
transporte el tamafio de los transportadores y el &ngulo de elevacion, es decir, el angulo con el cual el transportador
transfiere el material en relacion con el plano horizontal, cambian de una situacién a otra. El angulo de elevacion
también puede ser negativo, por lo que la transferencia tiene lugar hacia un plano por debajo del plano de
alimentacion.

[0003] A la vista del disefio de la tolva instalada en el extremo de descarga asi como del disefio de la plataforma de
trabajo, deberia ser posible disponer el extremo de descarga para que esté asentado en un plano horizontal,
especialmente en soluciones transportadoras grandes con una anchura de la cinta por encima de 650 mm. Por esta
razon, en las soluciones conocidas la fijacion de la construccion del extremo de descarga a la construccion de la
estructura del transportador ha requerido un disefio especifico para cada situacion debido a los diferentes angulos
de elevacién de los transportadores. No ha sido posible comenzar el disefio de la construccién del extremo de
descarga antes de la ingenieria de equipamiento, en la cual se determinan los angulos de elevacion, lo cual ha
aumentado el tiempo total de disefio del proceso y simultdneamente el periodo de implementacién. Ademas de eso,
esta clase de construccién especifica para cada situacion es cara de realizar.

[0004] Actualmente, los plazos de entrega se han reducido, lo que a menudo provoca precipitacion en el disefio y
construccion de un proyecto. Esto, a su vez, aumenta los costes debido a que el disefio y la produccion se deben
realizar a toda prisa.

[0005] Las presentes soluciones utilizadas para los extremos de descarga en transportadores grandes de elevacion
0 descenso no han tenido una construccion estandarizada que no haya requerido un disefio por separado en funcién
del angulo de elevacién. El extremo de descarga a menudo se ha montado con el mismo angulo que el propio
transportador, por lo que el disefio de la estructura del extremo de descarga ha requerido menos trabajo, aunque
simultaneamente ha aumentado el trabajo de disefio para la tolva instalada en el extremo de descarga y la
plataforma de trabajo alrededor del extremo de descarga.

Propdsito y solucién de lainvencion

[0006] Un propdsito de la invencion es proporcionar una solucion para estos problemas que sea lo mas amplia y
versatil posible. El propdsito se consigue de modo que el aparato y/o el método definidos en el preambulo de las
reivindicaciones independientes se implementan tal como se define en la parte descriptiva de las reivindicaciones.
Las realizaciones preferidas de la invencion se pueden corresponder con las reivindicaciones dependientes
adjuntas.

[0007] Las partes de la estructura estandarizadas de acuerdo con la invencion se disponen en una posicién deseada
las unas en relacion con las otras, donde dicha posicion normalmente se corresponde con el angulo de elevacion del
transportador, y no se unen entre si hasta la Ultima etapa de ensamblaje posible antes del tratamiento superficial.
Esto permite minimizar, e incluso evitar completamente el disefio especifico para cada situacion, del extremo de
descarga, la tolva y la plataforma de mantenimiento, cuando la construccion estd completamente estandarizada.

[0008] Se ha desarrollado un tipo completamente nuevo de construccion del extremo de descarga para
transportadores. De acuerdo con la invencién, el extremo de descarga esta formado por dos partes: una estructura
de ajuste y una estructura base. Estas partes de la estructura del extremo de descarga se pueden producir como
partes estandar y no hay necesidad de disefiarlas nuevamente para cada entrega. La estructura de ajuste y la
estructura base mas preferiblemente tienen superficies curvas que coinciden la una con la otra para implementar el
angulo entre estas.

[0009] El método de construccion y produccion del extremo de descarga desarrollado acelera esencialmente el
proceso de disefio y ya permite comenzar la produccion en taller de la maquina cuando se han realizado los célculos
de capacidad y salida, y por tanto se ha elegido la anchura del transportador de cinta que afecta a la anchura de las
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partes de la estructura. Esto se puede hacer ya antes de comenzar el disefio del equipo. Incluso antes de esto, se
pueden producir las partes de la estructura longitudinal y las partes de la estructura aplicables para las anchuras de
cintas transportadoras habitualmente utilizadas con las ventajas de una produccién recurrente. En la etapa de
produccién las partes de la estructura del extremo de descarga se unen entre si con un angulo de elevacion
deseado, p. €]., mediante soldadura o pernos. Si se integra una escala en la construccién de la estructura, el angulo
entre las partes de la estructura se puede definir facilmente como se desee.

[0010] En la préctica, una condicién previa para la utilizacion de una escala es que las partes de la estructura tengan
un cierto punto o superficie de pivotamiento a ambos lados. El punto de pivotamiento no tiene que ser una
construccién mecanica, tal como una bisagra, un fiador o un vastago de giro para una superficie curva, sino que
puede ser solamente una marca de posicion en las partes. El punto de pivotamiento se puede implementar
preferiblemente, p. €j., realizando unos agujeros en las partes de la estructura, de modo que al fijar en los agujeros
un perno, eje o tubo provisional o permanente, el punto de pivotamiento se puede definir durante al menos el
periodo de alineamiento y unién. Por tanto las superficies que se han de unir no se necesita que sean curvas, sino
que, p. €j., las superficies superpuestas de las partes de la estructura se unen entre si mediante pernos o soldadura.
Esta clase de pivotamiento ayuda al montaje de diferentes maneras. Por ejemplo, es préactico utilizar como punto de
pivotamiento un eje provisional colocado en el lugar del vastago del eje del rodillo final. Adicionalmente, el punto de
pivotamiento se puede implementar en forma de agujeros o aristas en la construccion y de salientes que estan
dirigidos segun estos.

[0011] Para los componentes que estan instalados en la estructura base, y para implementar un cambio posterior
del angulo, es preferible que las superficies de pivotamiento o puntos de pivotamiento entre la estructura base y la
estructura de ajuste guien a la estructura de ajuste que rotard con relacion a la estructura base de modo que el
punto de inversion del angulo fijo entre la estructura base y la estructura de ajuste esté situado aproximadamente en
el mismo punto que el vastago central del rodillo final. Por lo que, p. €j., la posicidn de la tolva en relacion con el
raodillo final o la posicion del rodillo final en relacion con la estructura del transportador no cambia sustancialmente
conforme cambia el angulo de elevacion.

[0012] Como el angulo de elevacién normalmente se fija entre +25 y -5 grados debido a las limitaciones funcionales
del transportador de cinta, solamente se debe esperar un margen de variacion relativamente razonable del angulo
entre la estructura de ajuste y la estructura base, en el disefio y las construcciones de las estructuras. Si las partes
de la estructura tuvieran que rotar, p. €j., mas de un cuarto de circulo, llegarian a ser demasiado caras de producir o
de otro modo inaceptables. Esta limitacién se podria evitar dividiendo el margen de ajuste de las diferentes partes de
la estructura adaptadas para margenes limitados del &ngulo.

[0013] Algunas ventajas adicionales de la invencion incluyen, p. €j., las siguientes:

— se puede comenzar la produccion de las partes de la estructura, como muy tarde, cuando se conoce la
anchura de la cinta transportadora,

— los costes de mano de obra disminuyen, ya que se producen partes estandar para almacenaje,
— el tiempo de entrega disminuye,

— los costes de disefio son menores, ya que se evita el disefio especifico para cada situacién en relaciéon con
el angulo de elevacion del transportador y

— el angulo de elevacion se puede reajustar, lo que permite mover el transportador a una nueva posicion
donde la diferencia de altura del extremo de alimentacién y el extremo de descarga, y por tanto el angulo de
elevacion, sea sustancialmente diferente.

Lista de dibujos

[0014] A continuacion, se describe la invencién con mas detalle haciendo referencia a los dibujos anexos, en los
cuales

la Figura 1 ilustra una construccion de la técnica anterior del extremo de descarga de un transportador de cinta,

la Figura 2 ilustra una construccion del extremo de descarga de un transportador de cinta de acuerdo con la
presente invencion,

la Figura 3 ilustra la construccion de un extremo de descarga del transportador de cinta de acuerdo con la invencion,
con la cubierta protectora abierta y mostrando el rodillo de la cinta con su apoyo y

la Figura 4 ilustra un ejemplo o una solucion implementada utilizando superficies de rodadura que estan
superpuestas en la direccion vertical.
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Descripcion detallada de laiinvencién

[0015] La Figura 1 ilustra una construccion de la técnica anterior del extremo de descarga 20 de un transportador de
cinta. En esta solucion el extremo de descarga 20 estd montado horizontalmente. El borde superior de la tolva de
descarga 30, situado por debajo del extremo de descarga 20, es recto aunque se ha dispuesto una pieza
independiente de ajuste 50 en el extremo de descarga entre el extremo de descarga 20 y el transportador de cinta,
para garantizar que cuando el transportador de cinta 40 esta montado con un angulo de elevacion a adecuado, ain
asi el extremo de descarga se coloca en un plano horizontal.

[0016] De acuerdo con la técnica anterior, el extremo de descarga 20 también se podria montar de modo que tenga
con relacién al plano horizontal el mismo angulo que el transportador de cinta 40. En ese caso el borde superior de
la tolva de descarga 30 se tiene que disefiar especificamente para este proyecto de acuerdo con el angulo de
elevacion a del transportador. Ademas, el disefio y la implementacion de la plataforma de trabajo serian complejos.
En la préactica, el extremo de descarga es preferiblemente siempre horizontal, por lo que la tolva de descarga 30
también esté siempre colocada en la misma posicién por debajo del extremo de descarga 20.

[0017] Las Figuras 2 y 3 ilustran una solucion de acuerdo con una realizacién muy preferida de la invencién, donde
el extremo de descarga 20 esta situado horizontalmente de acuerdo con la invencion. La estructura 160 del extremo
de descarga estd formada por dos partes que estan alineadas entre si y pivotan la una en relacion con la otra
mediante unas superficies de rodadura 190 y 191. Las partes son la estructura base 170 y una estructura de ajuste
180.

[0018] Los componentes que se instalan habitualmente en el extremo de descarga 20, tal como la plataforma de
mantenimiento 150 y la tolva 30, estdn normalmente instalados en la estructura base 170. El rodillo final 140 también
esta instalado en la estructura base 170, aunque se puede montar sobre rodamientos en cualquier parte de la
estructura, dependiendo de la construccion.

[0019] Desde la estructura de ajuste 180, se instala la estructura 160 del extremo de descarga a la cara final de la
estructura del transportador de cinta 40. El propoésito de esto es principalmente permitir el cambio del angulo B fijo,
aunque en esta se pueden instalar algunos dispositivos juntamente con el transportador de cinta. Ademas el extremo
de la estructura del transportador 40 puede actuar como una estructura de ajuste 180, aunque no es una parte
independiente, pero con sus superficies articuladas, y mas preferiblemente pivotantes, se puede unir de acuerdo con
un angulo de elevacion a variable a diferentes conjuntos de angulos B con relacion a la estructura base. La
estructura de ajuste 180 puede comprender dos partes independientes incluso idénticas en ambos lados del
transportador 40, si no estan articuladas entre si mediante una parte intermedia transversal.

[0020] En la solucién de las Figuras 2 y 3, la superficie de rodadura 190 de la estructura base 170 y la superficie de
rodadura 191 de la estructura de ajuste 180 tienen el mismo radio de curvatura R, de modo que coinciden entre si 'y
actian como superficies de pivotamiento cuando las estructuras rotan y se alinean la una en relacion con la otra. La
estructura de ajuste 180 y la estructura base 170 estan unidas entre si, p. €]., en estas superficies de rodadura 190 y
191 con un angulo B fijo deseado, p. €j., mediante soldadura, pernos u otra unién adecuada. La unién se puede
realizar después de que es conocido el angulo de elevacion a y méas preferiblemente en la Ultima etapa del
ensamblaje antes del tratamiento superficial.

Otras realizaciones preferidas de lainvencién

[0021] Se puede integrar una escala 120 en la estructura base 170 y/o en la estructura de ajuste 180, p. €j., en
forma de cortes, muescas o mediante pintado. Mediante la escala, el angulo B fijo se puede ajustar facilmente para
gue se corresponda con el angulo de elevacion a cuando se unen las partes de la estructura entre si.

[0022] Preferiblemente, las superficies de pivotamiento curvas 190, 191, un eje de pivotamiento o puntos de
pivotamiento entre la estructura base 170 y la estructura de ajuste 180 guian las partes que se deben colocar, de
modo que la estructura de ajuste 180 puede girar en relacion con la estructura base 170, de modo que el punto de
giro del angulo { fijo entre la estructura base y la estructura de ajuste, es decir, de acuerdo con la figura 3 en este
caso el punto de giro del radio de curvatura R de las superficies de rodadura 190 y 191, esté situado
aproximadamente en el mismo punto que el eje medio A del rodillo final.

[0023] Ademas, las superficies de rodadura pueden ser rectas y superponerse, de acuerdo con la figura 4, y no
curvas en la direccion final, como en las figuras 2 y 3. En ese caso, los refuerzos 250 de la estructura de ajuste 180
no pueden actuar tan facilmente como superficies de union durante la soldadura, sino que deben estar dirigidas
hacia el otro lado en las superficies de rodadura. En la union superpuesta es preferible utilizar, al menos en la etapa
de ensamblaje, unos puntos de pivotamiento o un eje de pivotamiento para alinear las partes de la estructura la una
en relacién con la otra. Un modo perfectamente aplicable para hacer pivotar las partes de la estructura es poner un
eje provisional 210 en los alojamientos de los rodamientos 200 del rodillo final 140, donde dichos alojamientos de los
rodamientos estan sujetos a la estructura base 170, y sobre dicho eje 210 existe una camisa de ajuste 220 en la
cual esta centrado un agujero 230 de la estructura de ajuste 180 o de su cara final curva o con muescas y, por tanto,
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define la rotacién de la estructura de ajuste con relacién a la estructura base 170 con el eje medio A del rodillo final
como el punto central. Tras taladrar los agujeros para los pernos 20, la estructura base 170 y la estructura de ajuste
180 se pueden unir entre si con pernos. También se pueden unir, p. €j., mediante soldadura.

[0024] Aunqgue la descripcion anterior se refiere a unas realizaciones de la invencién que a la luz del conocimiento
actual se consideran como las mas adecuadas, es obvio para un experto en la técnica que la invencion se puede
modificar de miltiples maneras diferentes dentro del alcance mas amplio definido Gnicamente en las reivindicaciones
adjuntas.
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REIVINDICACIONES

1. Un aparato para transportar material suelto, tal como virutas de madera, corteza o cereal, donde dicho aparato
tiene un extremo de descarga (10), al cual un transportador de cinta (40) traslada el material que se debe transferir,
caracterizado por que la estructura (160) del extremo de descarga esta formada por dos partes de la estructura
gue estan unidas y ruedan entre si, donde las partes de la estructura son una estructura base (170) y una estructura
de ajuste (180), y que estas se pueden fijar la una con relaciéon a la otra con un angulo B fijo deseado antes de unir
estas partes de la estructura entre si.

2. Un aparato de acuerdo con la reivindicacién 1, caracterizado por que la estructura base (170) y la estructura de
ajuste (180) pueden pivotar la una con relacion a la otra guiadas por las superficies de pivotamiento (190, 191), los
ejes de pivotamiento (210) o los puntos de pivotamiento antes de que se unan entre si.

3. Un aparato de acuerdo con la reivindicacion 1 o 2, caracterizado por que la estructura de ajuste (180) se une a
la estructura base (170) de modo que el angulo B fijo entre estas es sustancialmente el mismo que el angulo de
elevacion a del transportador.

4. Un aparato de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que la estructura
base (170) y la estructura de ajuste (180) tienen superficies de rodadura curvas (190, 191) que coinciden entre si.

5. Un aparato de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que se integra una
escala (120) en la estructura de ajuste (180) y/o en la estructura base (170), donde mediante dicha escala el angulo
B fijo entre la estructura de ajuste (180) y la estructura base (170) se puede fijar facilmente con el valor deseado en
la etapa de unién.

6. Un aparato de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por que las superficies
de pivotamiento (190, 191), los ejes de pivotamiento (210) o los puntos de pivotamiento entre la estructura base
(170) y la estructura de ajuste (180) guian estas partes de la estructura para que se coloquen de manera que la
estructura de ajuste (180) puede pivotar con relacion a la estructura base (170) de modo que el punto de giro del
angulo B entre la estructura base (170) y la estructura de ajuste (180) esté situado sustancialmente en el mismo
punto que el eje medio A de un rodillo final (140).

7. Un método para producir un aparato con el fin de transportar material suelto, tal como virutas de madera, corteza
o cereal, donde dicho aparato tiene un extremo de descarga (10), al cual un transportador de cinta (40) traslada el
material que se debe transferir, caracterizado por que la estructura (160) del extremo de descarga estd formada
por dos partes de la estructura, que son una estructura base (170) y una estructura de ajuste (180), que estan
unidas y ruedan entre si, y que estas se pueden fijar la una con relacion a la otra con un angulo B fijo,
correspondiente con el &ngulo de elevacion a del transportador, antes de unir estas partes de la estructura entre si.

8. Un método de acuerdo con la reivindicacion 7, caracterizado por que la estructura base (170) y la estructura de
ajuste (180) se unen entre si en la etapa final de produccion del extremo de descarga, después de que se define el
angulo de elevacion, preferiblemente en la Gltima etapa de ensamblaje antes del tratamiento superficial.

9. Un método de acuerdo con la reivindicacion 7 u 8, caracterizado por que la estructura base (170) y la estructura
de ajuste (180) pueden rotar la una en relacién con la otra guiadas por las superficies de pivotamiento (190, 190), los
ejes de pivotamiento (210) o los puntos de pivotamiento antes de que se unan entre si.

10. Un método de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones 7-9, caracterizado por que cuando la estructura
base (170) y la estructura de ajuste (180) se unen entre si, el angulo entre estas se ajusta mediante una escala
(120) integrada en la estructura base (170) o en la estructura de ajuste (180).
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Fig. 1 (Técnica anterior)
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