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DESCRIPCION
Maquina de revestimiento de perfiles.

La invencion se refiere a una maquina de revestimiento de perfiles que presenta un recorrido de transporte para el
perfil que va a ser revestido y una pluralidad de soportes que estan dispuestos a lo largo del recorrido de transporte
y sobre los cuales unos rodillos de presidon intercambiables estan soportados de manera que rueden sobre el perfil.

Las maquinas de revestimiento de perfiles sirven para revestir perfiles, como perfiles decorativos para muebles,
perfiles de marcos de puertas y similares, con un material decorativo como una chapa de manera o una lamina
metalizada. Los perfiles se transportan longitudinalmente a lo largo del recorrido de transporte de manera que pasan
por los rodillos de presién. Aguas arriba del primer rodillo de presion, el material decorativo que ya se ha provisto de
un adhesivo se suministra en forma de una banda continua, de manera que se puede extender sucesivamente sobre
el perfil por medio de los rodillos de presion. En cada posicion del rodillo, las situaciones y las inclinaciones del eje
de los rodillos de presién deben ajustarse de acuerdo con la geometria del perfil que se va a procesar. En el caso de
formas de perfil mas complejas, las superficies periféricas de los rodillos de presion también estan perfiladas de
manera que se consiga una buena correspondencia entre la superficie periférica del rodillo de presiéon y una parte
superficial correspondiente del perfil. En consecuencia, cuando la maquina de revestimiento se reconfigura para un
perfil diferente, generalmente es necesario sustituir también los rodillos de presién por unos que tengan formas de
perfil diferentes.

Dado que, generalmente, la reconfiguracion requiere el intercambio y el ajuste de un buen ndmero de rodillos de
presién, el proceso de reconfiguracion tarda bastante tiempo, lo que entrafia, en consecuencia, largos periodos de
inactividad de la maquinay, a su vez, unos costos elevados.

Cada rodillo de presion se sostiene de forma giratoria en un perno de eje que va a ser insertado de forma separable
en el soporte correspondiente. Las fuerzas que actian sobre los rodillos de presién cuando la maquina de
revestimiento esta en funcionamiento dependen de las respectivas posiciones y posturas de los rodillos de presion y
pueden incluir un componente axial considerable, por ejemplo, cuando el eje de rotacion del rodillo de presién esta
orientado verticalmente. Por consiguiente, los pernos de eje deben sujetarse a los soportes de manera que las
fuerzas axiales que puedan producirse posiblemente puedan ser absorbidas de forma fiable. Para ello, el perno de
eje hasta ahora se ha sujetado al soporte mediante una conexion de rosca de tornillo.

El documento EP 1 713 626 B1 da a conocer una maquina de revestimiento en la que los soportes para los rodillos
de presion dispuestos en las diferentes posiciones de rodillo a lo largo del transportador estan formados por robots
multieje, de manera que el ajuste de la posicion de los rodillos de presién puede automatizarse. Los rodillos de
presioén intercambiables estan soportados en los brazos del robot mediante acoplamientos hidraulicos o neumaticos.

Un objetivo de la invencidn es proporcionar unos medios simples para realizar un intercambio simple y rapido de los
rodillos de presion.

Para lograr este objetivo, segun la invencion, los soportes estan provistos de unos medios de fijacion por
encliquetado para recibir de forma separable los pernos de eje de los rodillos de presion.

La invencion se basa en el entendimiento de que la fuerza de presion con que los rodillos de presion presionan la
superficie del perfil conllevara en todo caso una fuerza reactiva correspondiente que actda en direccién transversal
al eje del rodillo de presion vy, por tanto, tiende a inclinar el perno de eje en el soporte. Incluso si se producen fuerzas
axiales relativamente potentes, esta inclinacion impedira que el perno de eje sea expulsado axialmente del soporte.
Por tanto, para sujetar de forma segura el perno de eje al soporte, es suficiente proporcionar unos medios de fijacion
por encliquetado que permitan un intercambio rapido y simple del rodillo cuando se esté reconfigurando la maquina
de revestimiento y no haya presentes fuerzas de inclinacion.

En las reivindicaciones dependientes, se indican detalles Utiles de la invencién.
A continuacién, se describiran ejemplos de formas de realizacion en conjunto con los dibujos en los que:

La figura 1 muestra una seccion axial de un rodillo de presion y un soporte asociado en una maquina de
revestimiento de perfiles segln la invencion.

La figura 2 muestra un rodillo de presion y el soporte de la figura 1 en una condicién en que se intercambia el
rodillo de presion.

La figura 3 es una vista en alzado lateral esquematica de una maquina de revestimiento de perfiles.

La figura 4 muestra un soporte y un rodillo de presion de una maquina de revestimiento de perfiles de acuerdo con
otra forma de realizacion de la invencion.
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En la figura 1, se muestra una seccion axial de un rodillo de presion 10 de una maquina de revestimiento de
perfiles. El rodillo de presion esta provisto de un nucleo cilindrico hueco 12 realizado de metal y rodeado de una
capa superficial 14 realizada de un material elastico de caucho. El nicleo 12 esta soportado sobre un perno de eje
18 por medio de un cojinete de rodillo 16, de manera que sea giratorio, pero inmévil en la direccién axial.

En su extremo opuesto al rodillo de presién 10, el perno de eje 18 esta provisto de una parte de montaje cilindrica 20
que se recibe en una perforacion 22 del soporte 24 con juego de minuto. En este ejemplo, el soporte 24 esta
formado por un blogue metélico y esta provisto de una perforacion transversal 26 que desemboca en la perforacion
22 en angulo recto. Un elemento de presion 30 que esta formado por un tornillo sin cabeza y aloja una bola de
retencion 32 estd atornillado en una porcion roscada 28 de la perforacion transversal 26. El resorte 34 precarga la
perforacion de retencion 32 elasticamente dentro de ranura 36 que esta formada de modo continuado en la
superficie periférica de la parte de montaje 20. De esta manera, el perno de eje 18 queda sujeto en una posicion
axial en la que el extremo libre de la parte de montaje 20 sobresale ligeramente hacia fuera de la perforacion 22 del
soporte.

Cuando el rodillo de presién 10 deba intercambiarse, basta con ejercer una ligera presion con un dedo sobre el
extremo saliente de la parte de montaje 20 con el fin de empujar axialmente el perno de eje 18 hacia el exterior de la
perforacion 22. La ranura 36 esta provista de flancos achaflanados, de manera que la bola de retencién 32 se
presionara hacia fuera contra la fuerza del resorte 34 y liberara el perno de eje, como se muestra en la figura 2.

En su extremo libre, la parte de montaje 20 esté provista de un cono de insercion que, cuando el rodillo de presion
10 se inserta en el soporte, facilita la insercion del perno de eje en la perforacion 22 y el desplazamiento de la bola
de retencion 32.

En el ejemplo mostrado en el presente documento, el elemento de presién 30 esta provisto en el extremo desde el
que sobresale la bola de retencién 32 de un borde de engarce que soporta la bola de retencién y el resorte 34 de
manera no separable en el elemento de presion. En una forma de realizaciéon modificada, la bola de retencion y el
resorte pueden alojarse directamente en la perforacion transversal 26 y sujetarse para impedir su desmontaje
mediante un collar formado en el extremo de dicha perforacion transversal. En tal caso, en lugar del elemento de
presién 30, sdlo se proveera un contracojinete para el resorte 34, estando enroscado dicho contracojinete en la
perforacion transversal 26. La fuerza del resorte 34 se puede controlar adecuadamente mediante la profundidad a la
que se enrosca el contracojinete.

La figura 3 muestra esquematicamente una maquina de revestimiento de perfiles provista de una pluralidad de
rodillos de presion 10 del tipo descrito anteriormente. Una pluralidad de rodillos transportadores 40 estan soportados
en un soporte 38 de la maquina de revestimiento de perfiles y juntos forman un recorrido de transporte 42 en el que
se va a revestir un perfil 44. En el recorrido de transporte 42, el perfil 44 se transporta en la direccidn indicada por la
flecha (hacia la izquierda en la figura 3). Un material de revestimiento, por ejemplo, una lamina metalizada 46, se
extrae en forma de banda continua de una bobina 48, se provee de adhesivo en una estacion aplicadora 50 y
después se aplica a la superficie superior del perfil 44 por medio de un rodillo aplicador 52.

Los rodillos de presién 10 estan dispuestos a lo largo del recorrido de transporte 42 de manera que extenderan
gradualmente la lamina metalizada 46 sobre la superficie del perfil 44, procediendo hacia el exterior desde el centro
de la banda.

Cada rodillo de presion 10 estéa provisto de su perno de eje 18 sujeto a un soporte 24 que a su vez se sostiene en un
travesafio 54 que se extiende horizontal y transversalmente a la direccion de transporte del perfil. Cada travesafio 54
esta sujeto mediante una abrazadera universal 56, de manera que su altura puede regularse, a un poste 58 que se
extiende desde el soporte 38. Para conectar el soporte 24 al travesafio 54, se proporciona una abrazadera que no
puede verse en el dibujo y que permite un ajuste de la posicion lateral del rodillo de presion 10, asi como un ajuste
de la inclinacion del eje de rotacion del rodillo de presion tanto en la direccion vertical como en la direccion horizontal
transversal a la direccién de transporte.

En el ejemplo mostrado, el Gltimo rodillo de presion 10, ubicado més a la izquierda en el dibujo, esta ajustado de tal
manera que rueda sobre una cara lateral del perfil 44 con un eje de rotacion vertical (con el fin de aplicar una tira de
borde de la lamina metalizada 46 a la cara lateral del perfil). Por consiguiente, el montaje del eje de perno 18 de este
rodillo de presion en el soporte 24 debe ser lo suficientemente estable para absorber al menos el peso apropiado del
rodillo de presion 10 con el fin de evitar que este Ultimo caiga hacia abajo y salga del soporte. Sin embargo, no es
necesario proporcionar la fuerza de sujecion solo mediante los medios de fijacién por encliquetado que forman la
bola de retencién 32 y la ranura 36. En lugar de ello, una parte importante de esta fuerza se generara mediante las
fuerzas de friccién causadas por una fuerza reactiva inducida cuando el rodillo de presion 10 rueda sobre la cara
lateral del perfil 14, teniendo dicha fuerza reactiva la tendencia a inclinar la parte de montaje 20 del perno de eje en
la perforacién 22.
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Aunque no se puede apreciar en la figura 3, los rodillos de presion 10 estan montados en pareja y simétricamente al
eje central longitudinal del perfil 44. Preferentemente, los ejes de rotacion estan de cierta forma inclinados, de
manera que los dos rodillos de presion del par forman una configuracion en V en una vista en planta superior. En
consecuencia, cuando los rodillos de presiéon ruedan sobre la superficie del perfil 44, la lamina metalizada 46 esta
sometida a unas fuerzas de friccion dirigidas hacia fuera que tienden a enderezar la |amina metalizada en la
superficie del perfil 44. Junto con esto, de nuevo, se producen unas fuerzas reactivas que tienden a retirar los pernos
de eje 18 de estos rodillos de presién de sus soportes 24. Sin embargo, estas fuerzas también pueden ser
absorbidas por el efecto de inclinacién que se ha descrito anteriormente, junto con el efecto de los medios de fijacion
por encliquetado.

La figura 4 ilustra un ejemplo de una forma de realizacién modificada de un soporte 24' para el rodillo de presiéon 10.
En este ejemplo, dos elementos de presion 30 estan dispuestos uno frente al otro a ambos lados de la perforacion
22, de manera que sus bolas de retencién 32 se acoplan en la misma ranura del perno de eje 18. Uno de los dos
elementos de presion 30 (el situado a la izquierda en la figura 4) se aloja completamente en la profundidad de la
perforacion transversal 26. La parte exterior de esta perforacion transversal 26 puede estar provista de una rosca
interior y puede, por ejemplo, utilizarse para montar del soporte 24' a la abrazadera que se ha mencionado
anteriormente y que proporciona la conexion con el travesafio 54.
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REIVINDICACIONES

1. Maquina de revestimiento de perfiles que presenta un recorrido de transporte (42) para el perfil (44) que va a ser
revestido y una pluralidad de soportes (24; 24") que estan dispuestos a lo largo del recorrido de transporte (42) y
sobre los cuales unos rodillos de presion intercambiables (10) estan soportados de manera que rueden sobre el
perfil (44), caracterizada por que los soportes (24; 24") presentan unos medios de fijacién por encliquetado (32) para
recibir de forma separable unos pernos de eje (18) de los rodillos de presion (10).

2. Maquina de revestimiento de perfiles segun la reivindicacién 1, en la que cada uno de los pernos de eje (18)
presenta una parte de montaje (20) que esté insertada en una perforacion (22) del soporte (24; 24", y en la que una
perforacion transversal (26) que desemboca en dicha perforacion (22) aloja, a modo de medios de fijacion por
encliquetado, una bola de retencion (32) que esta precargada dentro de un rebaje (36) de la parte de montaje (20)
por medio de un resorte (34).

3. Maquina de revestimiento de perfiles segun la reivindicacion 2, en la que la bola de retencion (32) esta soportada
en un elemento de presion (30) que esta enroscado en la perforacion transversal (26).

4. Maquina de revestimiento de perfiles segun la reivindicacion 2 o 3, en la que el rebaje de la parte de montaje (20)
esté configurado como una ranura continua (36) en la superficie periférica de la parte de montaje.
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