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@Resumen:

Maquina para cortar laminas de pizarra con formato
rectangular mediante guiado rigido.

Maquina que comprende una zona de alimentacién
de laminas de pizarra, una zona de primer corte
donde se lleva a cabo un corte longitudinal, una zona
de segundo corte que comprende un guiado rigido
longitudinal (11) por el que se desplaza de forma
lineal y con movimiento de vaivén un moédulo de corte
transversal (12) que comprende: unos topes
empujadores (13), dos motores (14) con fresas o
discos de corte (15) y unos topes extractores (16) de
una pizarra (22) que ya ha sido cortada, que se
mueven de manera conjunta en un movimiento de
vaivén, contando ademas con unos pisones (17) que
dejan inmovilizada la pizarra (21) mientras se esta
realizando el segundo corte transversal. Se logra una
perpendicularidad de los cortes de lados
transversales y se reduce el nimero de roturas de
laminas, siendo posible realizar también un
punzonado o perforacién aprovechando la
inmovilizacion de la lamina en el corte transversal.
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DESCRIPCION

MAQUINA PARA CORTAR LAMINAS DE PIZARRA CON FORMATO RECTANGULAR
MEDIANTE GUIADO RIGIDO

OBJETO DE LA INVENCION

Es objeto de la presente invencion, tal y como el titulo establece, una maquina para cortar
laminas de pizarra con formato rectangular realizado con un escuadre Optimo de manera
que sus cuatro lados formen angulos rectos entre si, y donde el indice de roturas claramente

se ha reducido frente a otras maquinas del estado de la técnica.

Caracteriza a la presente maquina los elementos que la forman, sus caracteristicas
constructivas y la forma de actuar de los mismos de manera se lleva a cabo un segundo
corte o corte transversal con la lamina de pizarra inmovilizada mejorando el resultado final
en cuanto a perpendicularidad de los lados entre si, gracias también al empleo de un

sistema de guiado rigido para el corte transversal.

Por lo tanto, la presente invencién se circunscribe dentro del ambito de las maquinas

empleadas para cortar laminas de materiales de pizarra o similares.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

En el estado de la técnica son conocidas maquinas cortadoras de pizarra en formato
rectangular, como las descritas en los registros ES-U-1040702 y ES-2289968, si bien
cumplen con la finalidad buscada, no estan exentas de contar con aspectos susceptibles de

ser mejorados.

El proceso de corte transversal o segundo corte descrito en dichas patentes esta basado en
el arrastre solidario de la pizarra por bandas o cadenas, haciendo éstas de guia y avance de
la pizarra durante el corte de la misma, es decir, existe un elemento motriz de avance

solidario a la pizarra durante el corte.

Estos sistemas tienen el problema de que el resultado del corte de los bordes de la pizarra,
es el inducido por la direccion de avance de tales medios (cadenas y bandas) elasticos y

flexibles, que a menudo estan desgastados, torsionados y desalineados por la influencia de
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la pizarra,que es un material altamente abrasivo. Debido a éstas causas, se produce el
efecto de que los bordes de la pieza procesada resulten con imperfecciones en el
paralelismo de los bordes, que deberian ser perfectamente paralelos y el escuadre de los
bordes que tendrian que ser ortogonales. Este efecto se ha querido resolver por el apriete
de rodillos que cifien la lamina de pizarra a tales medios de arrastre durante el corte
acentuando los efectos negativos en muchos casos y con efecto colateral de la rotura de las

finas y fragiles laminas de pizarra.

También ocurre que en algunos casos la lamina de pizarra en bruto esta muy
sobredimensionada con respecto a la medida de acabado pretendida, y por lo tanto,
sobresale del medio de arrastre una masa importante de la pizarra, que combinado con las
altas velocidades de los medios de arrastre durante el corte, provoca fuerzas de inercia
considerables que producen también los ya mencionados efectos indeseables. Para
solucionar esto, se ha aumentado el apriete de los rodillos, aumentando también el
porcentaje de roturas de las pizarras con la consiguiente pérdida de material y

produciéndose también atascos en tales maquinas.

Por lo tanto, es objeto de la presente invencidn superar los inconvenientes apuntados
derivados del avance de la pizarra durante el corte mediante cadenas o bandas relativos al
descuadre de los lados perpendiculares y a la rotura las laminas bien por exceso de presion
o por fragilidad de las laminas, desarrollando una maquina como la que a continuacién se

describe y queda recogida en su esencialidad en la reivindicacién primera.

DESCRIPCION DE LA INVENCION

Es objeto de la presente invencion una maquina para cortar laminas de pizarra con formato

rectangular que comprende los siguientes elementos:

- un alimentador de laminas de pizarra montado en la estructura de la maquina y que
consta de dos guiados lineales perpendiculares y respectivos sendos grupos de
ventosas

- una zona de corte longitudinal o primer corte, que comprende una banda para
arrastre de la lamina de pizarra llegada del alimentado hacia el corte paralelo
longitudinal proporcionado por sendas fresas o discos de corte. En esta zona se
proporciona un primer corte a lados enfrentados de una lamina de pizarra.

- una zona de corte transversal, o segundo corte,que comprende un guiado rigido
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longitudinal por el que se desplaza accionado por un servomotor , motor etc de forma
lineal y con movimiento de vaivén un médulo de corte transversal que comprende en

diferentes disposiciones

- dos topes empujadores
- dos motores con fresas o discos de corte y

- dos topes extractores de la pizarra ya cortada.

Asi mismo, en esta zona de corte transversal o segundo corte se disponen unos
elementos de pisdn que se encuentran en posiciones fijas e inciden sobre la cara
superior de la lamina de pizarra para mantener a esta inmovilizada y estatica durante
el corte producido por los motores de corte durante el retroceso hacia el principio de

carrera del modulo de corte transversal

El proceso de corte transversal es como el que a continuacion se describe.

Una vez llegada la lamina a la zona de corte transversal procedente del primer corte a la que
ya se ha realizado primer corte de dos lados enfrentados y con el médulo de corte
transversal en principio de carrera; unos topes empujadores descienden, mientras que unos
topes extractores son elevados, con el objetivo de hacer avanzar al modulo de corte hacia el
final de carrera y en consecuencia a dos laminas, una a la que ya se la ha realizado el
segundo corte o corte transversa hacia afuera de la maquina, y otra a la que se le va a
someter al corte transversal, dejandola fijada mediante un pisén en la posicién de corte,
momento en el que el modulo de corte retrocede de nuevo hacia principio de carrera, los
topes empujadores se elevan para no impactar contra una pizarra procedente del primer
corte y los extractores descienden para sortear la pizarra ya posicionada por los topes
empujadores para su cortado por los motores de corte solidarios a dicho modulo de corte

transversal.

Gracia al hecho de que la pizarra en este segundo corte es manipulada con elementos
rigidos para su avance ,que no son cadenas y bandas y de que en el momento de cortado
este inmovilizada y estatica, se logra un corte perfecto a escuadra respecto de los bordes

longitudinales ya mecanizados en el primer corte

Adicionalmente, y gracias a que la pizarra durante el corte transversal esta inmovilizada es

posible realizar punzonados o perforaciones en la lamina de pizarra durante el tiempo que
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esta inmovilizada, por lo que a la maquina se le pueden proveer de unos medios de

punzonado o perforacion localizados en la zona en la que la lJamina queda inmovilizada.

EXPLICACION DE LAS FIGURAS

Para complementar la descripcién que se esta realizando y con objeto de ayudar a una
mejor comprension de las caracteristicas de la invencion, de acuerdo con un ejemplo
preferente de realizacion practica de la misma, se acompana como parte integrante de dicha
descripcion, un juego de dibujos en donde con caracter ilustrativo y no limitativo, se ha

representado lo siguiente.

En la figura 1, podemos observar una representacion general del alimentador de la maquina

objeto de la invencién.

En la figura 2, podemos observar un vista superior en perspectiva de la maquina.

En la figura 3, se muestra parte de la zona de corte transversal o segundo corte.

En la figura 4 se muestra el modulo de corte transversal en posicion de principio de carrera
en la que unos topes empujadores estan bajados segun el eje Z y listos para arrastrar a una
lamina segun el eje X de avance de dicho modulo hasta la posicion de cortado en la que es

inmovilizada por unos pisones.

En la figura 5 se muestra esquematicamente cuando el modulo de corte transversal ha
llegado a su final de carrera y en su movimiento segun el eje X ha arrastrado a una lamina

ya cortada hacia fuera de la maquina y a otra para ser cortada en la posicion de cortado.

En la figura 6 se muestra esquematicamente el retroceso segun el eje X hacia principio de
carrera del modulo de corte transversal sobre la lamina de pizarra inmovilizada ejecutando el
corte a los bordes de esta, y el movimiento de retraccion de los topes empujadores y

extractores segun el eje Z

En la figura 7 se muestra esquematicamente el moédulo de corte cuando ha llegado al
principio de carrera procediendo a empujar segun el eje X hacia final de carrera a una
lamina nueva para ser cortada y la ya cortada hacia afuera de la maquina en el que los

topes empujadores y extractores han realizado un movimiento extensivo segun el eje Z
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En la figura 8 se muestra esquematicamente el proceso de empuje de la lamina ya cortada

hacia afuera de la maquina y la lamina a cortar hacia la posicion de inmovilizado y cortado.

REALIZACION PREFERENTE DE LA INVENCION.

A la vista de las figuras se describe seguidamente un modo de realizacion preferente de la

invencion propuesta.

En las figuras podemos observar cémo la maquina objeto de la invencion comprende:

- un alimentador de laminas de pizarra montado en la estructura de la maquina y que
comprende dos guiados lineales perpendiculares(1) y (2) cada uno provisto de
soportes para unos grupos de ventosas (3) y (4) respectivamente, estando dichos
grupos (3) y (4) ambos accionados sincronizadamente por un sistema de doble biela
manivela (5), de tal forma que el primer grupo de ventosas (3) succiona una
pizarra(20) de una pila (6) de pizarras y la deposita en un camino de rodillos(7) con
avance perpendicular a la direccién de avance de una banda (8) del primer corte de
la maquina hasta hacer tope en una guia (9) paralela a la direccién de avance de
dicha banda (8). La lamina de pizarra (20) es entonces succionada de esta posicion
por el segundo grupo de ventosas (4) avanzandola de forma lineal hacia la banda (8)

de primer corte de la maquina, donde es depositada.

- una zona de corte longitudinal 6 primer corte, que comprende una banda (8) que
arrastra a la lamina de pizarra llegada del alimentador hacia el corte paralelo
proporcionado por dos motores con sendas fresas o discos de corte. En este modulo
se le proporciona a los bordes longitudinales de la pizarra un corte paralelo inducido
por el avance de la banda solidaria a la pizarra que la transporta hasta que esta
lamina de pizarra (21) incide por uno de los bordes no cortados en el tope de guia
(10) enfrentado a dicha banda y que es regulable automaticamente en funcién de de

la medida de corte seleccionada.

- Una zona de corte transversal 6 segundo corte, formado por un guiado rigido
longitudinal (11) por el que se desplaza de forma lineal en el eje x y con movimiento
de vaivén el modulo de corte transversal(12) que comprende en diferentes

disposiciones:
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- dos topes empujadores (13) con posicidon de principio y final de
carrera segun el eje Z,

- dos motores (14) con fresas o discos de corte (15) y

- dos topes extractores (16) con posicion de principio y final de carrera
segun el eje Z, para la extracciéon de la pizarra (22) que ya ha sido

cortada.

Cuando llega una pizarra (21) al tope de guia (10) enfrentado a la banda del primer
corte (8) los topes empujadores (13) avanzan la lamina de pizarra (21) empujandola
por uno de los bordes ya cortados hasta la posicion del segundo corte de esta, que
coincide con la posicion de final de carrera del modulo de corte transversal(12),
después el modulo de corte transversal (12) retrocede hacia principio de carrera
quedando la pizarra (21) en aquella posicién inmovilizada por unos elementos de

pisén (17).

En este retroceso que es solidario para los tres elementos que forman el modulo
(topes empujadores (13), motores de corte (14) y topes extractores (16)) se producen

los siguientes movimientos en los elementos que lo conforman:

o los topes empujadores (13) se elevan para no interferir con la pizarra (21) que
esta llegando al tope de guia (10) procedente de la banda del primer corte
(8).

o los motores de corte (14) en su retroceso cortan los dos bordes ortogonales a
los del primer corte.

o los topes extractores (16) descienden para no interferir con la lamina de
pizarra (22) posicionada en el lugar de corte ortogonal 6 segundo corte 6

corte transversal.

Cuando el modulo (12) llega a la posicion inicia o principio de carrera:

o los topes empujadores(13) descienden para empujar una nueva pizarra(21)
mientras que

o los topes extractores (16) se elevan para arrastrar la pizarra ya cortada (22)
en todos sus bordes cuando el modulo de corte transversal (12) se mueva

hacia final de carrera.



10

15

20

25

ES 2 554 567 Al

Asi, dicha perpendicularidad con respecto a los cortes longitudinales y paralelismo de
ambos bordes procesados en éste moédulo de corte transversal, vienen definidos por el
guiado (11) rigido y estable soporte del modulo de corte transversal (12) y no por la calidad
de la tension, rectitud y alineacion de una banda o de una cadena que son elementos
flexibles. Del mismo modo, al permanecer la pizarra estatica durante el corte, se elimina las

fuerzas de inercia provocadas por la aceleracion de ésta.

Aprovechando que las laminas de pizarra permanecen inmoviles, opcionalmente, es posible
realizar un punzonado o taladrado de las pizarras, mediante unos medios de punzonado o
taladrado superiores dispuestos en la zona donde se inmoviliza la lamina para realizar el
corte transversal o segundo corte, y que incidiran sobre la cara superior de la pizarra,
aprovechando que ésta se encuentra parada durante el cortado; esto en las maquinas cuya

pizarra avanza durante el cortado, no es posible.

En el mdédulo transversal, los motores de corte (14) estan montados en soportes individuales
(18), dotados de un guiado ortogonal a la direccion de avance de corte para mediante una
combinacion de cilindros neumaticos de diferentes carreras (19), poder regular las

dimensiones de corte mediante la seleccién de un operario.

Descrita suficientemente la naturaleza de la presente invencion, asi como la manera de
ponerla en practica, se hace constar que, dentro de su esencialidad, podra ser llevada a la
practica en otras formas de realizacién que difieran en detalle de la indicada a titulo de
ejemplo, y a las cuales alcanzara igualmente la proteccion que se recaba, siempre que no

altere, cambie o modifique su principio fundamental.
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REIVINDICACIONES

1.- Maquina para cortar laminas de pizarra con formato rectangular que comprende:

- una zona de alimentacion de laminas de pizarra, seguida por
- una zona de primer corte de dos de los bordes longitudinales paralelos de dichas
laminas a la que sigue,

- unazona de segundo corte de los otros dos bordes ortogonales a los longitudinales

Caracterizado porque la zona de segundo corte comprende:

- un guiado rigido lineal (11) , soporte y guia de un modulo de corte transversal(12)

- unos elementos pisones (17) que inmovilizan una lamina de pizarra (21) para que
esta permanezca estatica durante su cortado.

- Donde el modulo de corte transversal(12) que es accionado por un servomotor 6
motor, avanza y retrocede en un eje X soportado por el guiado (11) comprendiendo
dicho modulo de corte transversal(12) solidarios a €l en su movimiento:

- Unos topes empujadores(13) con posicion de principio y final de carrera
enuneje z

- dos motores de corte(14) con fresas o discos de corte(15)

- unos topes extractores(16) con posicion de principio y final de carrera en

elejeZ

2.- Maquina para cortar laminas de pizarra con formato rectangular, segun la reivindicaciéon
1, caracterizada porque el alimentador de laminas de pizarra montado en la estructura de la
maquina y que comprende dos guiados lineales perpendiculares (1) y (2) cada uno provisto
de soportes para unos grupos de ventosas (3) y (4) respectivamente, estando dichos grupos

(3) y (4) ambos accionados sincronizadamente por un sistema de doble biela manivela (5).

3.- Maquina para cortar laminas de pizarra con formato rectangular, segun la reivindicacion
1, caracterizada porque comprende unos medios de punzonado o taladrado superiores
dispuestos en la zona donde se inmoviliza la lamina para realizar el corte transversal o

segundo corte.

4.- Procedimiento de corte llevado a cabo con la maquina segun cualquiera de las

reivindicaciones anteriores caracterizado porque el corte transversal o segundo corte se
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produce de manera que cuando llega una pizarra (21) al tope de guia (10) enfrentado a la
banda del primer corte (8) los topes empujadores (13) avanzan la lamina de pizarra (21)
empujandola por uno de los bordes ya cortados en el corte longitudinal o primer corte hasta
la posicion del segundo corte, después el modulo (12) retrocede dejando la pizarra (21) en
esta posicion inmovilizada por unos elementos de pison (17). En este retroceso que es
solidario para los tres elementos que forman el modulo (topes empujadores (13), motores de
corte (14) y topes extractores (16)) se producen los siguientes movimientos en los

elementos que lo conforman:

o los topes empujadores (13) se elevan para no interferir con la pizarra (21) que
esta llegando al tope de guia (10) procedente de la banda del primer corte (8)

o los motores de corte (14) en su retroceso cortan los dos bordes ortogonales a
los del primer corte.

o los topes extractores (16) descienden para no interferir con la lamina de
pizarra (22) posicionada en el lugar de corte ortogonal 6 segundo corte 6

corte transversal,

cuando el modulo de corte transversal (12) llega a la posicién inicial:

o los topes empujadores(13) descienden para empujar una nueva pizarra(21)
mientras que

o los topes extractores (16) se elevan para arrastrar la pizarra ya cortada (22)
en todos sus bordes cuando el modulo de corte transversal (12) se mueva

hacia el avance.
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OPINION ESCRITA

N° de solicitud: 201430938

1. Documentos considerados.-

A continuacién se relacionan los documentos pertenecientes al estado de la técnica tomados en consideracion para la
realizacién de esta opinién.

Documento Numero Publicacién o Identificacion Fecha Publicacion
D01 ES 1038139 U (RODRI'GUEZ LOPEZ FELIPE) 16.05.1998
D02 ES 2289968 Al (TECN DE AUTOMATIZACION DE CANT) 01.02.2008
D03 ES 1048619 U (BIERZO HIDRONEUMATICA) 01.09.2001
D04 ES 1053777 U (FERNANDEZ CARRERA JOSE CARLOS) 16.05.2003
D05 ES 1051093 U (RODRIGUEZ LOPEZ FELIPE) 16.06.2002

2. Declaracion motivada seguin los articulos 29.6 y 29.7 del Reglamento de ejecucién de la Ley 11/1986, de 20 de
marzo, de Patentes sobre la novedad y la actividad inventiva; citas y explicaciones en apoyo de esta declaracion

La invencion describe en su primera y Unica reivindicacion independiente una maquina para cortar ldminas de pizarra con
formato rectangular que comprende una zona de alimentacion de laminas de pizarra, seguida por una zona de primer corte
de dos de los bordes longitudinales paralelos de dichas laminas a la que, a su vez, sigue una zona de segundo corte de los
otros dos bordes ortogonales a los longitudinales.

Dicha invencioén se caracterizada porque la zona de segundo corte comprende:

- un guiado rigido lineal (11), soporte y guia de un médulo de corte transversal (12).

- unos elementos pisones (17) que inmovilizan una lamina de pizarra (21) para que esta permanezca estatica durante su
cortado.

En donde el médulo de corte transversal (12) que es accionado por un servomotor o motor, avanza y retrocede en un eje X
soportado por el guiado (11), comprendiendo dicho médulo de corte transversal(12) solidarios a él en su movimiento:

- Unos topes empujadores (13) con posicion de principio y final de carrera en un eje z.

- dos motores de corte (14) con fresas o discos de corte(15).

- unos topes extractores (16) con posicion de principio y final de carrera en el eje Z.

Los documentos citados prevén procedimientos generales para cortar laminas de pizarra con formato rectangular que
presentan una zona de alimentacion de laminas de pizarra, seguida por una zona de primer corte de dos de los bordes
longitudinales paralelos de dichas laminas y una segunda zona de corte de los otros dos bordes perpendiculares a los
longitudinales.

El documento DO1 muestra el avance de las placas de pizarra hacia el segundo puesto a través de una mesa de rodillos
entre los que emergen dedos empujadores (18) que apoyan contra el canto posterior ya cortado y que nacen de un soporte
inferior anclado al vastago de un cilindro neumatico. Si bien se presenta la existencia de unos dedos posicionadores, el
movimiento de la pizarra sigue estando afectado por la disposicion de un sistema de rodillos causante de los posibles
defectos que se desea evitar con la invencion.

El documento D02 describe una maquina cortadora de placas de pizarra en cuya

segunda estacion de corte se disponen unos topes de escuadre o posicionadores que empujan las placas de pizarra hasta
el elemento motriz de avance para el corte en la segunda estacion, elemento motriz en el que apoyan las placas de pizarra
por una de sus caras avanzando solidariamente con él y asistidas dichas placas de pizarra contra el elemento motriz de
avance por medio de elementos de presion. Si bien se presenta también en este documento la existencia de unos
posicionadores, el elemento motriz de avance consiste esencialmente en una cinta sinfin.

Los documentos D03- D05 describen mecanismos de corte de laminas de pizarra a través de dos modulos de corte
perpendiculares entre si, en donde se aprecia la existencia de elementos pisones que inmovilizan la lamina de pizarra para
gue esta permanezca estatica durante su cortado.

En concreto, el documento D03 muestra en la parte central del chasis (2) un médulo de corte (9) en donde se observa la
presencia de un pison (10) formado por una pieza superior (11) y una pieza inferior (12), destinadas a actuar sobre la placa
a tratar.

En el documento D04 el pis6n se aprecia un sistema de fijacion neumatico (2b) que fija la placa de pizarra a cortar durante
todo el proceso. También se observa la presencia de ventosas (6C) para la alimentaciéon o extraccion de las placas de los
madulos de corte.

El documento D05 muestra una maquina para corte mixto de pizarras con un elemento pisado (18) de la placa de pizarra,
actuando en este caso por un cilindro (20) ubicado debajo del carro (4), manteniendo la pieza inmévil durante toda la fase de
corte y punzonado.

En ninguno de los documentos citados el mddulo de segundo corte transversal avanza y retrocede en un eje X soportado
por el guiado, siendo solidarios a él en su movimiento los topes empujadores con posicién de principio y final de carrera en
un eje z, los discos de corte y los extractores con posicion de principio y final de carrera en el eje Z. Tampoco se observa la
sincronizacion de los pisones que inmovilizan a la pieza después de haber sido arrastrada por los empujadores. En todos los
anteriores documentos se necesitan unidades de cadenas o bandas para el avance de los elementos de pizarra en
cualquiera de sus fases.

Las caracteristicas técnicas de los documentos D01-D05 no son tan relevantes como para anticipar los aspectos técnicos
reivindicados por la invencion estudiada; se citan Gnicamente a efectos ilustrativos del Estado de la Técnica.

Asi pues, la invencidn reivindicada implica un efecto mejorado comparado con el estado de la técnica anterior. Ademas, no
se considera obvio que un experto en la materia obtenga la invencién a partir de los documentos mencionados. Por tanto la
invencién es nueva (Art. 6.1 LP11/86) y tiene actividad inventiva (Art. 8.1 LP11/86).
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