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DESCRIPCION
Apilador de laminas y procedimiento para formar pilas de laminas que contienen diferentes trabajos de laminas.
Campo de la invencion

La invencion se refiere a dispositivos y procedimientos de apilamiento de laminas, Utiles para formar pilas de
laminas, tales como, pero sin limitarse a, laminas de carton corrugado. Especificamente, las formas de realizacion
divulgadas en la presente memoria se refieren a apiladores de laminas y a procedimientos de apilamiento
adecuados para la formacién de pilas de laminas que contienen multiples érdenes de laminas.

Técnica anterior

En la industria del papel, las laminas de cartén corrugado se fabrican a partir de un material continuo de cartéon
corrugado, que se corta longitudinalmente y se divide en tiras. Cada tira se divide ademas transversalmente para
generar una pluralidad de laminas de longitud deseada. Las laminas asi obtenidas se suministran a un denominado
apilador, que forma pilas o paquetes de laminas. Las pilas se suministran posteriormente al usuario final, por
ejemplo, para la fabricacion de cajas de cartén corrugado o similares.

La banda de cartén corrugado habitualmente esta formada por una combinacién de al menos una banda de papel
plano y al menos una banda de papel acanalado. Las bandas de papel acanalado se obtienen habitualmente
corrugando una banda de papel plano entre rodillos corrugadores que se engranan entre si. Habitualmente, una
banda de cartén comprende al menos una banda de papel acanalado dispuesta entre dos bandas de papel plano,
conocidas también como “revestimientos”. Los revestimientos se encolan a la banda de papel acanalado por medio
de cola aplicada a las crestas de las acanaladuras de la banda de papel acanalado. En ocasiones, una banda de
carton comprende mas de una banda de papel acanalado. Los revestimientos intermedios estan dispuestos en
este caso entre dos bandas de papel acanalado. Las acanaladuras de las bandas de papel acanalado pueden
diferir en lo que se refiere al paso de la acanaladura y/o la dimension de la acanaladura. Se utilizan diferentes
canaladuras para conferir diferentes propiedades mecanicas a la lamina de cartén corrugado final.

Las laminas de avance rapido deben amontonarse cuidadosamente para formar pilas de forma regular. Los
apiladores de laminas conocidos comprenden habitualmente una disposicién de transportador de laminas que
recibe un flujo sustancialmente continuo de laminas que se superponen y se suministran sobre una superficie de
apilamiento en un compartimento de apilamiento.

En algunos casos, cada pila esta formada por paquetes escalonados, conteniendo cada paquete un nimero
predeterminado de laminas. Los documentos TW-M423688U, US2014/0353119 y US2009/0169351 divulgan
apiladores de laminas configurados y controlados para formar pilas de paquetes de laminas de carton corrugado
escalonados entre si. Con el fin de escalonar entre si paquetes contiguos de la pila, dicha pila se forma sobre una
plataforma de apilador que puede moverse horizontalmente. El movimiento de escalonamiento alternativo se
realiza en una direccién sustancialmente paralela a la direccion de alimentacion de laminas de carton corrugado.
La plataforma de apilador comprende una cinta transportadora, que forma una superficie de apilamiento. La cinta
transportadora presenta un movimiento de transporte horizontal, ortogonal al movimiento de escalonamiento
alternativo de la plataforma de apilador. La cinta transportadora se utiliza para evacuar la pila formada del
compartimento de apilamiento segun una direccion de evacuacion que es sustancialmente ortogonal a la direccion
de llegada de las laminas de cartén corrugado en el compartimento de apilamiento. Cada paquete de una pila se
forma contra una sola placa de tope o una placa de tope doble, que estan dispuestas en dos posiciones que estan
escalonadas a lo largo de la direccion de llegada de las laminas de cartén corrugado. El escalonamiento de
paquetes contiguos se obtiene por medio de un movimiento alternativo de la plataforma de apilador en una
direccion horizontal. Mover toda la plataforma de apilador es dificil y requiere accionadores fuertes y una estructura
particularmente robusta.

Los documentos CN204057396U y CN203255778U divulgan formas de realizaciéon adicionales de apiladores
disefiados y configurados para producir pilas de laminas, formada cada una por una pluralidad de paquetes
escalonados. El escalonamiento se obtiene utilizando dos placas de tope separadas entre si. La distancia entre
las placas de tope es igual al escalonamiento de paquetes contiguos. Ademas de mover las placas de tope, el
extremo de descarga de laminas del transportador de laminas también debe moverse alternativamente hacia
delante y hacia atras en una direccion paralela a la direccién de alimentacion, para lograr un escalonamiento
correcto de paquetes adyacentes.

En otros apiladores de laminas conocidos, se forman pilas lisas, tal como se divulga por ejemplo en el documento
US N.° 4.273.325.

El documento US 5829951 divulga un apilador ascendente, es decir un apilador de laminas en el que las pilas se
forman sobre una plataforma de apilador fija, y en el que se proporciona una disposicién de transportador de
laminas que presenta un extremo de descarga de laminas aguas abajo, desde el que las laminas son descargadas
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sobre la pila que se esta formando, que se mueve gradualmente hacia arriba a medida que la pila crece
verticalmente. Este apilador conocido es adecuado para la formacién de pequeias pilas o paquetes de laminas.
El documento EP 0 792 831 A1 correspondiente divulga un apilador de laminas segun el preambulo de la
reivindicacion 1 y un procedimiento de formacion de una pila de laminas que comprende las etapas siguientes: (a)
alimentar una pluralidad de laminas a lo largo de una disposicion de transportador de laminas hacia una plataforma
de apilador, presentando la disposicion de transportador de laminas un extremo de descarga de laminas, desde el
cual las laminas son descargadas sobre la plataforma de apilador en una direccion de alimentacion de laminas y
estan formadas como una pila sobre un transportador de pilas soportado por la plataforma de apilador; pudiendo
dicho transportador de pilas moverse en una direccion del transportador aproximadamente paralela a la direcciéon
de alimentacién de laminas; mientras que la pila de laminas crece gradualmente sobre el transportador de pilas,
alejar gradualmente la plataforma de apilador y el extremo de descarga de laminas una con respecto al otro; (e)
repetir las etapas (a) y (b) hasta que la pila (S) esté terminada; (f) evacuar la pila del transportador de pilas.

Uno de los aspectos criticos de los apiladores de laminas es la fase transitoria de retirada de la pila formada del
compartimento de apilamiento. La retirada de la pila requiere que se forme un intervalo en el flujo, de otro modo
continuo, de laminas suministradas por la disposicion de transportador de laminas al compartimento de apilamiento.
Cuanto mayor es el tiempo requerido para retirar una pila de laminas que acaba de formarse del compartimento
de apilamiento, mayor sera el intervalo requerido en el flujo de laminas. Esta fase transitoria ralentiza el
funcionamiento del apilador de laminas y por tanto afecta adversamente a la tasa de produccion del mismo.
Ademas, formar un gran intervalo en el flujo de laminas puede ser dificil.

Las laminas de cartdn corrugado se producen segun trabajos. Cada trabajo contiene un nimero determinado de
laminas de cartén idénticas. Un trabajo puede incluir un gran nimero de laminas, por ejemplo, varias decenas o
incluso cientos de laminas, que pueden formar una o varias pilas idénticas.

En algunos casos, sin embargo, deben procesarse trabajos mas pequefios. Por ejemplo, en ocasiones se solicitan
trabajos pequefios que contienen solo algunas decenas de laminas. Los trabajos pueden diferir entre si con
respecto al tipo de revestimientos y bandas de papel acanalado utilizados, asi como con respecto a las
dimensiones de las laminas. Mientras que habitualmente una pila incluye laminas idénticas del mismo trabajo, en
algunas circunstancias puede ser beneficioso recoger diferentes trabajos en una misma pila, con el fin de ahorrar
espacio a lo largo de los transportadores y en las zonas de almacenamiento. Cuando se apilan diferentes trabajos
en la misma pila, cada trabajo esta formado por un paquete de laminas idénticas. Los paquetes apilados pueden
estar formados por laminas de diferente longitud, de manera que un trabajo puede sobresalir en voladizo del trabajo
anterior o del trabajo siguiente en la pila. Esto puede perjudicar la estabilidad de la pila. La diferencia en la longitud
entre laminas de trabajos recogidos sobre la misma pila no puede ser mayor que una cantidad dada, para impedir
que la pila se colapse. Esto plantea limites sobre la posibilidad de apilar diferentes trabajos sobre la misma pila.

Por tanto, existe la necesidad de proporcionar apiladores de laminas y procedimientos que superen o al menos
alivien parcialmente uno o mas de los inconvenientes de los apiladores y procedimientos de apilamiento conocidos.

Sumario de la invenciéon

Segun la invencion, se proporciona un apilador de laminas que comprende una disposicion de transportador de
laminas, configurada para alimentar una pluralidad de laminas en sucesion en una direccién de alimentacion de
laminas, presentando dicha disposicion de transportador de laminas un extremo de descarga de laminas. El
apilador de laminas comprende ademas una plataforma de apilador, sobre la cual las laminas suministradas por la
disposicion de transportador de laminas son alimentadas en una direccion de alimentacion de laminas y estan
formadas a modo de pilas. El extremo de descarga de laminas de la disposicion de transportador de laminas y la
plataforma de apilador estan provistos de un movimiento de aproximacion y distanciamiento mutuo. Ademas, la
plataforma de apilador comprende un transportador de pilas que esta controlada para moverse segun una direccion
del transportador.

Segun formas de realizacion divulgadas en la presente memoria, la direccion del transportador es
aproximadamente paralela a una direccion de alimentacion de laminas, es decir a la direccién segun la cual las
laminas son alimentadas sobre la plataforma de apilador. El transportador de pilas esta configurado y controlado
para mover una pila formada parcialmente en la direccion del transportador, de manera que, cuando dos trabajos
de diferente longitud en la direccidon del transportador se colocan uno sobre el otro, un trabajo de laminas mas
cortas se coloca en una posicion intermedia con respecto a un trabajo de laminas mas largas. Es decir, si por
ejemplo un trabajo posterior es de laminas mas cortas que un trabajo procesado anteriormente, el trabajo posterior
esta posicionado sobre el trabajo anterior de laminas, que ya se ha formado en la pila, en una posicion intermedia
del trabajo anterior de laminas. Tal como se utiliza en la presente memoria, una posicion intermedia de un trabajo
con respecto a otro trabajo significa que uno de dichos trabajos (en mas lago, en la direccién del transportador)
sobresale en voladizo en ambos lados del otro trabajo (el mas corto en la direccion del transportador), es decir en
el lado delantero y en el lado trasero del trabajo. El lado delantero del trabajo es el lado mas aguas abajo del trabajo
con respecto a la direccion del transportador, es decir con respecto a la direcciéon segun la cual las laminas son
alimentadas sobre la pila. El lado trasero del trabajo es el lado mas aguas arriba del trabajo con respecto a la
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direccién de alimentacion de transportador.

A menos que se indique de manera diferente, la longitud de un trabajo y la longitud de una lamina se entienden en
la presente memoria como la dimension del trabajo y la dimension de la lamina en la direcciéon de alimentacion de
laminas. Por tanto, una lamina mas larga es una lamina que presenta una dimensiéon mas larga en la direccion de
alimentacién de laminas.

Por tanto, segun algunas formas de realizacién, se proporciona un apilador, que incluye: una disposicion de
transportador de laminas, configurada para alimentar una pluralidad de laminas en sucesién hacia un extremo de
descarga de laminas de dicha disposicion de transportador de laminas; una plataforma de apilador, sobre la cual
las laminas suministradas por la disposicién de transportador de laminas estan formadas a modo de pilas; estando
el extremo de descarga de laminas y la plataforma de apilador provistos de un movimiento de aproximacion y
distanciamiento mutuo; un transportador de pilas soportado por la plataforma de apilador, controlado para moverse
segun una direccion del transportador. El transportador se mueve en una direccion del transportador que es
aproximadamente paralela a una direccion de alimentacion de laminas segun la cual las laminas son alimentadas
sobre la plataforma de apilador. Ademas, el transportador de pilas esta configurado y controlado para mover una
pila formada parcialmente en dicha direccion del transportador, de manera que un trabajo posterior de laminas esté
posicionado sobre un trabajo anterior de laminas en una posicién intermedia del trabajo anterior de laminas.

Tal como resultara evidente a partir de la siguiente descripcion detallada de formas de realizacion a modo de
ejemplo, la disposicion descrita anteriormente da la posibilidad de apilar trabajos que presentan longitudes
variables en la direccion de alimentacion de laminas con una estructura de apilador muy sencilla y con un nimero
limitado de movimientos de ajuste requeridos cuando se mueve desde un trabajo hasta el siguiente.

Segun formas de realizacion preferidas, el transportador de pilas esta configurado y controlado para realizar un
movimiento de evacuacioén en la direccion del transportador, para retirar una pila de la plataforma de apilador.

En formas de realizacion menos preferidas actualmente, el transportador de pilas puede estar provisto de un
movimiento de evacuacion que es ortogonal a la direccion de alimentacion de laminas. En este caso, la evacuacion
puede realizarse por ejemplo lateralmente, es decir con un movimiento de la pila formada en una direccion
ortogonal a la direccion segun la cual los trabajos apilados consecutivamente se han escalonado uno con respecto
al otro. EI movimiento doble mencionado anteriormente en dos direcciones aproximadamente ortogonales puede
obtenerse, por ejemplo, con un transportador compuesto, que puede estar configurado para mover selectivamente
la pila en una primera direccion, sustancialmente paralela a la direccion de alimentacion de laminas, y en una
segunda direccion, sustancialmente ortogonal a la direccién de alimentacion de laminas, segun las cuales las
laminas se colocan sobre la plataforma de apilamiento.

Se prefiere la evacuacion en la misma direccion de escalonamiento de trabajos puesto que da como resultado un
procesamiento mas rapido de los trabajos y una estructura mas sencilla del apilador.

Segun algunas formas de realizacion, el transportador de pilas y la disposicion de transportador de laminas pueden
controlarse y disponerse para apilar trabajos de laminas posteriores, que presentan una longitud variable en la
direccion de alimentacion de laminas, de manera que un trabajo de laminas mas largas sobresale de un trabajo de
laminas mas cortas en ambos lados de la pila en la direccion de alimentacion de laminas (es decir aguas arriba 'y
aguas abajo del trabajo de laminas mas cortas), sin necesidad de ajustar la posicion del extremo de descarga de
laminas en la direccion de alimentacion de laminas. Por tanto, se hace mas facil el apilamiento de trabajos de
laminas que presentan diferentes longitudes. Pueden formarse pilas estables de diferentes trabajos sin necesidad
movimientos de ajuste complejos de la disposicion de transportador de laminas cuando se cambia de un trabajo al
otro. La estructura y el control del apilador se hacen mas sencillos. Ademas, también pueden lograrse ventajas en
lo que se refiere al despeje mas rapido de la plataforma de apilador tras terminar una pila, puesto que la evacuacion
de una pila en una direccion paralela a la direccion de alimentacion de laminas, y preferentemente discordante de
la misma, puede ser rapida.

Un “trabajo de laminas”, tal como se utiliza en la presente memoria, puede entenderse como un grupo o conjunto
de laminas que presentan determinadas caracteristicas comunes. Un trabajo de laminas puede ser, por ejemplo,
un conjunto de laminas idénticas. Una pila formada parcialmente, tal como se utiliza en la presente memoria puede
entenderse como una pila que contiene menos del nimero total de laminas y trabajos de laminas que forman la
pila terminada.

Una “posicion intermedia” de un trabajo posterior con respecto a un trabajo anterior de laminas, tal como se utiliza
en la presente memoria, puede entenderse como cualquier posicion en la que el extremo trasero y el extremo
delantero del trabajo posterior estan separados tanto del extremo trasero como del extremo delantero del trabajo
anterior. El extremo trasero y el extremo delantero de un trabajo tal como se utiliza en la presente memoria indican
el borde mas aguas arriba y el mas aguas abajo de un trabajo segun la direccidon de alimentacion de laminas. La
suma de la distancia entre los bordes traseros respectivos y la distancia entre los bordes delanteros respectivos
de dos trabajos superpuestos representa la diferencia entre las longitudes de las laminas de los dos trabajos en la
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direccion de alimentacion de laminas.

La distancia entre los bordes traseros respectivos de dos trabajos superpuestos puede ser diferente de la distancia
entre los bordes delanteros respectivos de dichos dos trabajos superpuestos. Sin embargo, puede ser beneficioso
centrar los dos trabajos uno con respecto al otro, de manera que las dos lineas centrales de los mismos coincidan
y, por consiguiente, la distancia entre los bordes traseros respectivos sea sustancialmente idéntica a la distancia
entre los bordes delanteros. Una “linea central” tal como se utiliza en la presente memoria puede entenderse como
la linea que divide las laminas de un trabajo en dos partes simétricas segun la direccion de alimentacion de laminas.

Tal como se pondra de manifiesto a partir de la siguiente descripcion detallada de formas de realizacién a modo
de ejemplo, la direccién del transportador puede ser paralela y concordante y alternativamente paralela y opuesta
a la direccion de alimentacion de laminas.

Segun algunas formas de realizacion, la plataforma de apilador puede estar provista de un movimiento vertical de
elevacion y descenso con respecto a una estructura de soporte fija y puede controlarse para moverse gradualmente
hacia abajo mientras se forma una pila de laminas sobre la misma. El apilador de laminas estara configurado
entonces como un denominado apilador descendente. Por tanto, no se requiere que el extremo de descarga de
laminas de la disposicién de transportador de laminas se mueva verticalmente para albergar la pila en crecimiento.

En formas de realizacién adicionales, la disposicion de transportador de laminas puede estar configurada de
manera que el extremo de descarga de laminas de la misma se eleva gradualmente con el fin de albergar la pila
en crecimiento, mientras que la plataforma de apilador es fija. En este caso, el apilador esta configurado como un
denominado apilador ascendente. En formas de realizacion aun adicionales, puede combinarse un movimiento de
elevacion del extremo de descarga de laminas de la disposicion de transportador de laminas y un movimiento de
descenso de la plataforma de apilador para albergar la pila en crecimiento.

En formas de realizacion particularmente ventajosas, el movimiento de evacuacion de dicho transportador de pilas
puede orientarse de manera que una pila terminada se mueva desde la plataforma de apilador sobre un
transportador de evacuacion posicionado bajo la disposicion de transportador de laminas. Por tanto, el movimiento
de evacuacion es paralelo y opuesto a la direccion de alimentacion de laminas. El apilador es entonces
preferentemente un apilador descendente. No se excluye la posibilidad de evacuar la pila en la direccién opuesta,
es decir, moviéndose en paralelo y concordante con la direcciéon de alimentacion de laminas.

Para proporcionar una pila de laminas mas ordenada, el apilador puede comprender una placa de tope,
posicionada por encima de la plataforma de apilador y dispuesta y configurada para detener las laminas
suministradas por la disposicion de transportador de laminas sobre la plataforma de apilador. En algunas formas
de realizacion, la placa de tope puede presentar un movimiento vertical alternativo, que esta sincronizado con el
movimiento del transportador de pilas en la direccién del transportador para posicionar unos trabajos superpuestos
secuencialmente de longitud variable sobre la misma pila.

Segun algunas formas de realizacién, puede proporcionarse un accionador, que controla un movimiento de
elevacion y descenso del extremo de descarga de laminas. EI movimiento de elevacion y descenso puede
sincronizarse con el movimiento del transportador de pilas en la direccién del transportador para posicionar unos
trabajos superpuestos secuencialmente de longitud variable.

Para un amontonamiento mas regular y ordenado de las laminas, segun algunas formas de realizacion, el extremo
de descarga de laminas puede combinarse con un dispositivo de retencion de laminas, que esta configurado y
dispuesto para retener el trabajo mas superior de una pila que se esta formando cuando el transportador de pilas
realiza un movimiento en una direccion lejos del extremo de descarga de laminas para posicionar el trabajo
posterior sobre el trabajo anterior.

Segun un aspecto adicional, en la presente memoria se divulga un procedimiento de formacién de una pila de
laminas que comprende una pluralidad de trabajos superpuestos. Segun formas de realizacion divulgadas en la
presente memoria, el procedimiento comprende las etapas siguientes:

(a) alimentar una pluralidad de laminas a lo largo de una disposicion de transportador de laminas hacia una
plataforma de apilador, presentando la disposicion de transportador de laminas un extremo de descarga de
laminas, desde el cual las laminas son descargadas sobre la plataforma de apilador en una direccion de
alimentacion de laminas y estan formadas como una pila sobre un transportador de pilas soportado por la
plataforma de apilador; pudiendo dicho transportador de pilas moverse en una direccién del transportador
paralela a la direccién de alimentacién de laminas;

(b) mientras la pila de laminas crece gradualmente sobre el transportador de pilas, alejar la plataforma de
apilador y el extremo de descarga de laminas gradualmente una con respecto al otro para aumentar la
distancia entre la plataforma de apilador y el extremo de descarga de laminas;
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(c) una vez que un primer trabajo de laminas que presenta una primera longitud en la direccion de alimentacion
de laminas ha sido apilado sobre el transportador de pilas, mover el transportador de pilas en la direccion
del transportador desde una primera posicién, donde ha sido apilado el primer trabajo, hasta una segunda
posicion, donde ha de apilarse un segundo trabajo;

(d) apilar el segundo trabajo de laminas que presenta una segunda longitud en una posicién intermedia sobre
el primer trabajo;

(e) repetir las etapas (c) y (d) hasta que la pila esté terminada;

(f) evacuar la pila del transportador de pilas moviendo la pila, preferentemente segun la direccion del
transportador.

Aunque segun la etapa (c) el transportador de pilas se mueve desde la primera posicion hasta la segundo posicion
en la direccién de alimentacion de laminas, el extremo de descarga de laminas es mantenido de manera preferible
aproximadamente en la misma posicion a lo largo de la direccién de alimentacion de laminas. Esto evita la
necesidad de trasladar horizontalmente la disposicion de transportador de laminas y el extremo de descarga de la
misma, haciendo por tanto que la estructura y el control de la disposicion de transportador de laminas sea mucho
mas sencillo.

Tal como se entiende en la presente memoria, apilar un segundo trabajo en una posicion intermedia sobre el primer
trabajo significa que el mas largo de los dos trabajos superpuestos primero y segundo sobresale del mas corto de
los dos trabajos en ambos lados del mismo en la direccion de alimentacion de laminas, es decir en la direccion del
transportador. De este modo, el trabajo que presenta la dimensién mas larga en la direccion de alimentacion de
laminas se extiende tanto sobre el lado delantero como sobre el lado trasero del trabajo mas corto.

Los dos trabajos superpuestos pueden estar posicionados en una posicion centrada, es decir de manera que la
distancia entre los bordes delanteros o lado delanteros respectivos es sustancialmente idéntica a la distancia entre
los bordes traseros o lado traseros respectivos de dos trabajos superpuestos. “Sustancialmente idéntica”, tal como
se utiliza en la presente memoria, puede entenderse como distancias que presentan una diferencia de menos de
aproximadamente el 5%, preferentemente menos de aproximadamente el 3%. Los trabajos centrados son por tanto
trabajos que se colocan uno encima del otro, coincidiendo las lineas centrales respectivas entre si. Sin embargo,
eso0 no es obligatorio. Las distancias entre los bordes delanteros o lado delanteros y entre los bordes traseros o
lado traseros pueden diferir entre si, por ejemplo, en aproximadamente el 50% o menos, por ejemplo, en
aproximadamente el 20% o menos, o en aproximadamente el 10% o menos.

Tampoco se excluye la posibilidad de que, en una pila, dos o mas trabajos tengan los bordes traseros o los bordes
delanteros alineados entre si en la direccion de alimentaciéon de laminas, si esto es conveniente desde el punto de
vista de la disposicion de trabajos en la pila.

Segun algunas formas de realizacion, la etapa de evacuacion de la pila del transportador de pilas puede
comprender mover la pila de la plataforma de apilador sobre un transportador de evacuacion situado debajo de la
disposicion de transportador de laminas.

Segun formas de realizacion divulgadas en la presente memoria, el procedimiento puede comprender ademas la
etapa de elevacion del extremo de descarga de laminas desde la parte superior de la pila en formacion cuando la
pila en formacion es movida por el transportador de pilas hacia el extremo de descarga de laminas para recibir un
trabajo adicional.

Las caracteristicas y formas de realizacion adicionales a titulo de ejemplo de la invenciéon se exponen en las
reivindicaciones adjuntas y en la siguiente descripcion.

Breve descripcion de los dibujos

Se obtendra facilmente una apreciacion completa de las formas de realizacion divulgadas de la invencién y muchas
de las ventajas inherentes de la misma, ya que la misma se entiende mejor haciendo referencia a la siguiente
descripcion detallada cuando se considera en relacion con los dibujos adjuntos, en los que:

la figura 1 ilustra una vista lateral de un apilador de laminas segun la invencion;

la figura 2 ilustra una ampliacion del apilador de laminas de la figura 1, que muestra el extremo de descarga de
laminas de la disposicién de transportador de laminas y un compartimento de apilamiento;

la figura 3 ilustra una ampliacion del extremo de descarga de laminas de la disposicion de transportador de
laminas;
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las figuras 4(A) a 4(F) ilustran una secuencia de etapas de un ciclo de formacion de pilas en la que estan
dispuestos varios trabajos en la misma pila;

las figuras 5 y 6 ilustran un detalle de un dispositivo de retencién de trabajos en dos posiciones de
funcionamiento diferentes;

las figuras 7A, 7B y 8A, 8B ilustran procedimientos para formar pilas de trabajos superpuestos segun la técnica
actual.

Descripcion detallada de formas de realizacion de la invencién

La siguiente descripcion detallada de las formas de realizacion a modo de ejemplo se refiere a los dibujos adjuntos.
Los mismos numeros de referencia en diferentes dibujos identifican elementos iguales o similares. Adicionalmente,
los dibujos no estan dibujados necesariamente a escala. Ademas, la siguiente descripcion detallada no limita la
invencion. En cambio, el alcance de la invencion esta definido por las reivindicaciones adjuntas.

La referencia a lo largo de toda la memoria descriptiva a “una realizacién” o “algunas formas de realizacién” significa
que el rasgo distintivo, la estructura o la caracteristica particular, descritos en relacién con una realizacién se incluye
en al menos una realizacion del contenido divulgado. Por tanto, la aparicion de la expresion “en una realizaciéon” o
“en algunas formas de realizaciéon” en diversos lugares a lo largo de toda la memoria descriptiva no se refiere
necesariamente a la(s) misma(s) forma de realizacion/formas de realizacion. Ademas, los rasgos distintivos, las
estructuras o las caracteristicas particulares pueden combinarse de cualquier manera adecuada en una o mas
formas de realizacion.

Para una mejor compresion del procedimiento segun la presente divulgacion y de las muchas ventajas del mismo,
se describiran en primer lugar procedimientos de la técnica actual, haciendo referencia a las figuras 7A, 7B y 8A,
8B.

En las figuras 7A, 7B, 8A, 8B, se muestra esquematicamente un apilador 100. El apilador 100 comprende una
disposicion de transportador de laminas 101, que alimenta laminas C, por ejemplo, laminas C de cartén corrugado,
hacia un compartimento de apilamiento 103. La disposicion de transportador de laminas 101 comprende un
extremo de descarga de laminas 102, donde un rodillo superior 104 y un rodillo inferior 106 forman una linea de
contacto de descarga de laminas 108, desde el cual las laminas C son descargadas sobre una plataforma de
apilador 107. Un transportador de pilas 109 esta soportado por la plataforma de apilador 107. El transportador de
pilas 109 esta configurado para moverse segun una direccion del transportador que es ortogonal a las figuras 7A,
7B, 8A, 8B. La plataforma de apilador 107 puede moverse verticalmente segun la flecha f107 a lo largo de una
estructura fija 105. Una placa de tope 111 se extiende hacia abajo desde un carro 113 que puede moverse a lo
largo de una viga 115 transversal segun la flecha doble f113. La placa de tope puede moverse verticalmente segun
la flecha doble f111.

Haciendo referencia a continuacién a la forma de realizacion de las figuras 7A, 7B, en la figura 7A que se esta
formando una pila de laminas C sobre la plataforma de apilador 107. Estas laminas presentan una longitud L1 en
la direccion de alimentacién de laminas F, que es ortogonal a la direccién del transportador. Se formara un primer
trabajo de laminas sobre la plataforma de apilador 107. Este primer trabajo esta marcado con J1 en las figuras 7A,
7B. El trabajo J1 es el primero de una serie de trabajos que van a apilarse en la misma pila que se esta formando
sobre la plataforma de apilador 107. Al tiempo que aumenta el nimero de laminas en el trabajo J1, la plataforma
de apilador 107 desciende y por tanto se distancia gradualmente del extremo de descarga de laminas 102 de la
disposicion de transportador de laminas.

Puesto que el numero de laminas que forman el trabajo J1 es relativamente pequefio, con el fin de ahorrar espacio
con las lineas de conversion y transporte aguas abajo del apilador de laminas 100, al menos un segundo trabajo
J2 y posiblemente mas de dos trabajos J1, J2 se apilan uno encima del otro en la misma pila. En la figura 7B se
ha terminado la formacién del primer trabajo J1 y se esta formando un segundo trabajo J2 encima del primer trabajo
J1. La longitud de las laminas que forman el segundo trabajo J2, en la direccién de alimentacion de laminas F se
muestra en L2 y en este ejemplo es menor que L1. En otras condiciones de funcionamiento, L2 podria ser mayor
que L1. Un trabajo posterior puede apilarse encima del segundo trabajo J2, y asi sucesivamente, hasta que se ha
formado la pila terminada.

Por ejemplo, la pila puede estar formada por un nimero variable de trabajos, que pueden depender, entre otras
cosas, de la longitud de las laminas de los diversos trabajos en la direccion F y de la altura (dimension vertical) de
los trabajos.

Con el fin de obtener una pila mas estable, cada trabajo J(n) se centra con respecto al trabajo anterior J(n-1). Esto
requiere el ajuste de la posicion de la placa de tope 111 segun la flecha doble f113 y el ajuste de la posicion del
extremo de descarga de laminas 102, y por tanto de toda la disposicion de transportador de laminas 101, tal como
puede entenderse al comparar las figuras 7A'y 7B.
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Una vez terminada la pila, el transportador de pilas 109 evacua la pila segun un movimiento de evacuacion
horizontal en una direccion ortogonal a la flecha F (direccion de alimentacion de laminas).

En el ejemplo mostrado en las figuras 7A, 7B, el segundo trabajo J2 es mas corto que el primer trabajo J1 (L1<L2)
de manera que el primer trabajo sobresale tanto en el lado trasero como en el lado delantero del segundo trabajo.
En otras situaciones, puede darse la situacion opuesta, por lo que el segundo trabajo (o posterior) puede estar en
voladizo sobre ambos lados del primer trabajo (o anterior) en la direccién F. Al centrar secuencialmente los trabajos
dispuestos, cada trabajo puede estar en voladizo o sobresalir de los contiguos en ambos lados, lo que hace que
la pila sea mas estable y mas facil de mover. Sin embargo, el centrado requiere operaciones de ajuste complejas,
especialmente en lo que se refiere a la disposicion de transportador de laminas 101.

Con el fin de facilitar los ajustes, segun otros procedimientos de apilamiento conocidos, los trabajos formados
secuencialmente J1, J2, .... J(n-1), J(n) no estan centrados uno con respecto al otro, sino que en cambio se alinean
a lo largo del borde mas aguas arriba del mismo, tal como se muestra en las figuras 8A, 8B. Esto puede lograrse
manteniendo la disposicién de transportador de laminas en una posicién sustancialmente fija. La pila formada por
los trabajos superpuestos es menos estable y/o se tolera menos diferencia en la longitud del trabajo (L1, L2) en
este caso.

Las formas de realizacion de apiladores de laminas y de procedimientos de apilamiento segun la presente
divulgacion alivian al menos algunas de las limitaciones de los procedimientos mencionados anteriormente de la
técnica actual.

Haciendo referencia a continuacion a la figura 1, un apilador de laminas 1 para la formacién de pilas de laminas
esta marcado globalmente como 1. El apilador de laminas 1 comprende una disposicion de transportador de
laminas 3 y un compartimento de apilamiento 5. Segun algunas formas de realizacion, tal como se muestra en la
figura 1, la disposicion de transportador de laminas 3 comprende una pluralidad de transportadores de laminas 3A,
3B, 3C dispuestos secuencialmente, que definen una trayectoria de suministro de laminas. Cada transportador de
laminas 3A-3C puede comprender uno o mas elementos flexibles sin fin, tales como cintas o similares, que se
arrastran alrededor de rodillos locos y accionados por motor para hacer avanzar las laminas hacia el compartimento
de apilamiento 5. La disposicién de transportador de laminas 3 puede soportarse por una estructura de soporte fija
comprendida por montantes 7, 9. La estructura de soporte fija puede incluir ademas montantes 11 y un elemento
13 transversal que rodea el compartimento de apilamiento 5.

La disposicion de transportador de laminas 3 presenta un lado 15 de entrada de laminas y un extremo de descarga
de laminas 17. Las laminas, por ejemplo, laminas de cartén corrugado que proceden de un elemento de corte-
marcaje u ofra seccion aguas arriba (no mostrada) de la linea de fabricaciéon, entran en la disposicion de
transportador de laminas 3 en el lado 15 de entrada de laminas y se hacen avanzar segun una direcciéon de
alimentacién F hacia el extremo de descarga de laminas 17, donde las laminas son descargadas en el
compartimento de apilamiento 5 para formar pilas de laminas tal como se describira mas adelante.

Haciendo referencia a continuacion a la figura 2, con referencia continuada a la figura 1, el compartimento de
apilamiento 5 comprende una plataforma de apilador 19 que puede moverse verticalmente hacia arriba y hacia
abajo segun la flecha f19. La plataforma de apilador 19 puede soportarse por cadenas 20, u otros elementos de
elevacion, que se accionan mediante un motor eléctrico 22 para mover la plataforma de apilador 19 en una
direccion vertical hacia arriba y hacia abajo segun la flecha doble 19. La plataforma de apilador 19 puede guiarse
verticalmente mediante guias 21, 23 formadas en los montantes 9, 11. Tal como se muestra en las figuras 1y 2, la
plataforma de apilador 19 soporta un transportador de pilas 25. Este ultimo puede comprender uno o mas
elementos flexibles sin fin arrastrados alrededor de rodillos 27, 29, al menos uno de los cuales esta accionado por
motor, mientras que el otro puede ser loco.

El transportador de pilas 25 esta controlado para moverse hacia delante y hacia atras en una direcciéon de
transportador f25 sustancialmente horizontal, paralela a la plataforma de apilador 19 y aproximadamente paralela
a una direccion de alimentacion F segun la cual las laminas entran en el compartimento de apilamiento 5. Esta
direccién también se denominara en la presente memoria direccion del transportador.

Se entendera que la direcciéon de alimentacion F real de las laminas al salir de la disposicién de transportador de
laminas 3 puede inclinarse en cierta medida con respecto a la direccién horizontal, de manera que la direccién de
alimentacion de laminas F puede tener una componente de velocidad orientada hacia arriba o hacia abajo cuando
las laminas entran primero en el compartimento de apilamiento 5. Sin embargo, las laminas entran en el
compartimento de apilamiento 5 segun una direccion F que se encuentra en un plano vertical paralela a las figuras
1y 2y por tanto paralela a la direccion de transportador 25. Las laminas se apilaran, es decir se amontonaran
sobre la plataforma de apilador 19 en una direccion horizontal. Por tanto, la direccién de alimentaciéon de laminas
en la parte final de la trayectoria de alimentacion es generalmente horizontal y generalmente paralela a la direccion
de transportador 25, es decir a la direccion de movimiento del transportador de pilas 25.
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A lo largo del elemento 13 transversal puede montarse un carro 31 de manera deslizante. El carro 31 puede
moverse a lo largo de las guias 33 segun la flecha doble f31 bajo el control de un motor 35, por ejemplo, a través
de un sistema de transmision de cremallera y pifidén o similar. El carro 31 soporta una placa de tope 37 que puede
extenderse en una direccion vertical general. La placa de tope 37 puede moverse verticalmente hacia arriba y hacia
abajo segun la flecha doble f37 bajo el control de un accionador adecuado, tal como un accionador 38 de cilindro-
pistén, un motor eléctrico o hidraulico, o similar.

Haciendo referencia a continuacioén a la figura 3, con referencia continuada a las figuras 1 y 2, segun algunas
formas de realizacion, el extremo de descarga de laminas 17 de la disposicion de transportador de laminas 3 puede
comprender, de manera conocida por los expertos en la materia, un rodillo inferior 41 y un rodillo superior 43, que
definen en combinacién una linea de contacto de descarga de laminas 45, donde a través de las laminas
transportadas por la disposicién de transportador de laminas 3 son descargadas en el compartimento de
apilamiento 5. El rodillo inferior 41 puede ser un rodillo motorizado que controla el movimiento del transportador
3C mas aguas abajo de la disposicion de transportador de laminas 3. El nUmero de referencia 47 designa a modo
de ejemplo un motor eléctrico que controla el movimiento del transportador 3C mas aguas abajo a través de la
rotacion del rodillo inferior 41.

El extremo de descarga de laminas 17 de la disposicion de transportador de laminas 3 puede moverse en una
direccion vertical segun la flecha doble 17, por ejemplo, bajo el control de un accionador lineal, tal como un
accionador de cilindro-pistén mostrado esquematicamente en 51, para el fin que quedara claro a partir de la
descripcion de la secuencia de operaciones mostrada en las figuras 4(A) a 4(1).

Volviendo a continuacion de nuevo a la figura 1, debajo de la ultima parte de la disposicion de transportador de
laminas, puede disponerse un transportador de evacuacion 53, que puede ser posicionado cerca del nivel del suelo
G.

El funcionamiento del apilador de laminas descrito hasta ahora se describira haciendo referencia a la secuencia
de las figuras 4(A) a 4(F), donde los componentes principales del apilador de laminas se muestran en diferentes
etapas de un ciclo de apilamiento. Se forma una pila S de laminas que comprende una serie de trabajos J1, J2, J3
superpuestos. Los tres trabajos pueden presentar la misma altura (dimension vertical), o diferentes alturas,
dependiendo del nimero de laminas y del grosor de las laminas en cada trabajo.

Cada trabajo puede diferir del trabajo anterior y del trabajo posterior en la longitud L1, L2, L3 de las laminas C
respectivas segun la direccion de alimentacion de laminas F.

Aunque la secuencia de las figuras 4(A) a 4(D) se limita a tres trabajos J1, J2, J3, los expertos en la materia
entenderan que una pila S puede comprender mas de solo tres trabajos formados uno encima del otro. Esto se
muestra esquematicamente en las ultimas figuras 4(E) y 4(F) que ilustran a modo de ejemplo una pila S finalizada
que comprende cinco trabajos J1 - J5. En otras formas de realizacion, puede proporcionarse un nimero de trabajos
diferente, por ejemplo, mayor o menor.

Adicionalmente, la secuencia de trabajos puede optimizarse con el fin de presentar una pila mas estable. Por
ejemplo, la longitud L de los trabajos superpuestos generalmente puede disminuir desde la parte inferior hacia la
parte superior de la pila S. Sin embargo, puesto que pueden tenerse en cuenta otras limitaciones de fabricacion,
la longitud L de los trabajos dispuestos secuencialmente puede no disminuir de manera constante desde la parte
inferior hacia la parte superior de la pila, tal como se muestra esquematicamente en la figura 4(D), en la que el
tercer trabajo J3 presenta una longitud L3 segun la direccion de alimentacion de laminas, que es mayor que la
longitud L2 del trabajo anterior J2.

Durante el apilamiento de cada trabajo, la placa de tope 37 se ubica a una distancia del extremo de descarga de
laminas 17 de la disposicién de transportador de laminas 3, que se determina por la dimension de lamina L1, L2,
L3 de cada trabajo respectivo en la direccion F. De este modo, cada lamina C de cartdn corrugado suministrada al
compartimento de apilamiento 5 avanzara hasta alcanzar la placa de tope 37 y, por tanto, todas las laminas C se
alinearan con sus bordes mas avanzados (bordes delanteros) haciendo tope contra la placa de tope 37.

En la figura 4(A) el primer trabajo J1 esta apilandose sobre el transportador de pilas 25. La placa de tope 37 esta
a una distancia de la linea de contacto 45 formada por los rodillos 41, 43, de manera que las laminas C, que
presentan una longitud L1 segun la direccion de alimentacion de laminas F, hacen tope contra la placa de tope 37
y se apilan ordenadamente una encima de la otra. A medida que la pila crece en altura, la plataforma de apilador
19 se hace descender gradualmente (véase la flecha f19), de manera que el extremo de descarga de laminas 17
de la disposicion de transportador de laminas 3 puede permanecer sustancialmente estacionario.

En la figura 4(B) se termina el apilamiento del primer trabajo J1. El siguiente trabajo J2 es mas corto (L2<L1). Con
el fin de superponer el segundo trabajo J2 en una posicidon aproximadamente centrada sobre el primer trabajo J1,
el primer trabajo J1 se desplaza desde la derecha hacia la izquierda (en los dibujos), es decir hacia la disposicién
de transportador de laminas 3, en una direccién paralela a, pero opuesta a la direccién de alimentacion de laminas
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F, véase la flecha FJ1. Este movimiento se imparte por el transportador de pilas 25 que se mueve segun la direccion
del transportador. La placa de tope 37 también se eleva y se mueve hacia la izquierda (véanse las flechas en la
figura 4(B)).

En la siguiente figura 4(C), el siguiente trabajo J2 ha empezado a formarse sobre el trabajo J1 anterior. Los
movimientos de colocacion descritos anteriormente hacen que el siguiente trabajo J2 se centre sustancialmente
con respecto al trabajo J1 anterior. En la figura 4(C), la linea central del trabajo J2 coincide con la linea central del
trabajo J1. La linea central se muestra en C-C en la figura 4(C) y es la linea que divide las laminas del trabajo por
la mitad a lo largo de la direccién de alimentacion de laminas F.

Se entendera que centrar los trabajos uno con respecto al otro, de manera que las lineas centrales respectivas
coincidan entre si, no es estrictamente necesario. Dos trabajos pueden no estar centrados exactamente, sino solo
dispuestos de manera que los bordes traseros y delanteros de dos trabajos posteriores no estén alineados entre
si. Tal como se utiliza en la presente memoria, puede entenderse que “centrado” significa que el trabajo mas corto
(en este caso el trabajo J2) esta dispuesto en una posicion intermedia de los bordes delanteros y traseros (en la
direccién de alimentacion de laminas F) del trabajo mas largo (en este caso el trabajo J1), de manera que el trabajo
mas largo sobresale mas alla del trabajo mas corto tanto en el lado trasero como en el lado delantero, es decir
aguas arriba y aguas abajo con respecto a la direccion de alimentacién de laminas F.

En las figuras 4(A) a 4(F) el borde trasero o lado trasero de cada iésimo trabajo Ji esta marcado como TEi, mientras
que el borde delantero o extremo delantero de cada iésimo trabajo Ji estda marcado como LEi. Por ejemplo, TE1y
LE1 en lafigura 4(A) son el borde trasero, también denominado en la presente memoria el “lado trasero”, y el borde
delantero, también denominado en la presente memoria el “lado delantero”, del primer trabajo J1, respectivamente.
En la forma de realizacion ilustrada en las figuras 4(A) a 4(F), cada trabajo esta centrado con respecto al trabajo
anterior y al siguiente, de manera que la distancia entre los bordes traseros de dos trabajos adyacentes es
sustancialmente idéntica a la distancia entre los bordes delanteros de dichos dos trabajos. Por ejemplo, en
referencia a la figura 4(C), la distancia DT entre los bordes traseros TE1, TE2 de los trabajos J1 y J2 es
sustancialmente idéntica a la distancia DL entre los bordes delanteros LE1, LE2 de dichos trabajos J1y J2. La
suma DT+DL es la diferencia entre las dimensiones de los dos trabajos segun la direccion de alimentacion de
laminas F.

Una vez terminado el trabajo J2, puede procesarse un trabajo posterior J3. Tal como se muestra en la figura 4(D),
las laminas del tercer trabajo J3 presentan una longitud L3 segun la direccion de alimentacion de laminas F. La
longitud L3 es mayor que la longitud L1 y L2 tanto del primer trabajo J1 como del segundo trabajo J2. Con el fin de
albergar el tercer trabajo J3 encima del segundo trabajo J3 de tal manera que el tercer trabajo J3 esté centrado
con respecto al segundo trabajo J2, es decir de manera que el tercer trabajo J3 esté en voladizo en ambos lados
del trabajo J3, el transportador de pilas 25 se mueve en paralelo y concordante con la direccion de alimentacion
de laminas F. Ademas, la posicion de la placa de tope 37 se ajusta movimiento la placa de tope 37 hacia la derecha,
es decir lejos del extremo de descarga de laminas 17 de la disposicion de transportador de laminas 3.

Durante todas las etapas descritas anteriormente, la plataforma de apilador 19 continda moviéndose gradualmente
hacia abajo (flecha f19) para adaptarse a la pila S en crecimiento de trabajos J1, J2, J3 superpuestos.

Una vez terminada toda la pila S, la pila S se evacuara sobre el transportador de evacuacion 53. Esta etapa se
muestra en las figuras 4(E) y 4(F). En la figura 4(E), la plataforma de apilador 19 se ha descendido y se ha llevado
al nivel del transportador de evacuacion 53. A modo de ejemplo Unicamente, la pila S esta formada por cinco
trabajos J1, J2, J3, J4, J5 superpuestos. El transportador de pilas 25 se activa ahora para mover la pila S en la
direccion del transportador (flecha 25 en la figura 4(E)) hacia el transportador de evacuacion 53. La direccion de
transportador f25 es ahora paralela a la direccién de alimentacién de laminas F, pero opuesta a la misma. En la
figura 4(F), la pila S se ha transferido sobre el transportador de evacuacion 53 y la plataforma de apilador 19 puede
elevarse ahora de nuevo hacia el extremo de descarga de laminas 17 de la disposicién de transportador de laminas
3, para comenzar la formacion de una nueva pila. El despeje de la plataforma de apilador 19 es muy rapido.

El movimiento hacia delante y hacia atras del transportador de pilas 25 segun la direccién del transportador (flecha
doble f25) puede controlarse por un accionador, tal como un motor eléctrico 28 (figura 1). EI motor eléctrico 28
puede estar bajo el control de una unidad 26 de control, que puede estar conectada funcionalmente a o estar
provista de una o mas interfaces 261 de usuario. La secuencia de los trabajos J1, J2, J3 .... puede organizarse de
manera apropiada basandose en varios parametros, entre los que se encuentra la longitud L1, L2, L3 ... de las
laminas respectivas segun la direccion de alimentacion de laminas F. Un operario puede introducir los parametros
de produccion a través de la interfaz 261 de usuario, por ejemplo, un teclado, una pantalla tactil o similar. La unidad
26 de control puede programarse para elegir la secuencia 6ptima de trabajos. En otros casos, el usuario puede
proporcionar directamente la secuencia de trabajos.

Si otras limitaciones lo permiten, los trabajos pueden ordenarse de manera que la longitud de los mismos segun la

direccion de alimentacion de laminas F disminuya desde la parte inferior hacia la parte superior de la pila S. Sin
embargo, puede que esto no sea siempre conveniente. Por ejemplo, se considerara que se procesan mas
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corrientes de laminas C en paralelo, de manera que se forma mas de una pila de laminas al mismo tiempo sobre
la plataforma de apilador 19. Las diversas pilas se alinean en una direccion transversal a la maquina, es decir
ortogonal a la direccion de alimentacion de laminas F. La dimension de las laminas en la direccion transversal a la
magquina, es decir la dimensidn transversal de las laminas, puede variar de un trabajo al otro y de una pila a la otra.
La secuencia de los trabajos puede disefiarse dependiendo de la dimension transversal de las laminas, de manera
que en algunos casos (tal como se muestra esquematicamente en la secuencia de las figuras 4(A) a 4(F)) las
laminas mas largas pueden requerir colocarse encima de las laminas mas cortas.

Segun algunas formas de realizacion, con el fin de garantizar un correcto amontonamiento de las laminas C de
carton corrugado y de los trabajos J1, J2, ... puede disponerse un dispositivo de retencion de trabajos en el extremo
de descarga de laminas 17 de la disposicion de transportador de laminas 3. Las figuras 5 y 6 ilustran detalles del
dispositivo de retencién de trabajos, marcado globalmente con 60. En algunas formas de realizacion, el dispositivo
60 de retencion de trabajos comprende una o preferentemente una pluralidad de aletas de hoja elastica 61, por
ejemplo, compuestas por metal. Las aletas de hoja elastica 61 forman un elemento de frenado de lamina, que
impide o reduce los desplazamientos no deseados de las laminas de cartdn corrugado del Ultimo trabajo formado.
En otras formas de realizacion, no mostradas, el dispositivo de retencion de trabajos puede incluir diferentes tipos
de elementos elasticos, tales como por ejemplo almohadillas de caucho o espuma, o similares.

Las aletas de hoja elastica 61 pueden presentar cada una, un apéndice 61X curvado terminal, que forma una
superficie orientada hacia los trabajos J que se esta formando. Los apéndices 61X pueden alojarse en muescas
63 formadas en una barra 65 transversal, que puede disponerse adyacente al rodillo inferior 41, alrededor del cual
se arrastra el transportador de laminas 3C mas aguas abajo. La parte inferior de cada aleta de hoja elastica 61
puede estar provista de una almohadilla 67 de alta friccion, por ejemplo, compuesta por caucho natural o sintético,
material de plastico, material de espuma sintética o cualquier otro material adecuado para un agarre contra la
superficie superior del trabajo B mas superior, cuando el borde trasero del mismo se mueve bajo el rodillo inferior
41, es decir bajo el extremo de descarga de laminas 17 de la disposicion de transportador de laminas 3.

El funcionamiento del dispositivo 60 de retencion de trabajos puede entenderse mejor observando las figuras 5y
6 con referencia continuada a la secuencia de las figuras 4(A) a 4(F). En la figura 5, el extremo de descarga de
laminas 17 de la disposicién de transportador de laminas 3 se ha elevado (flecha fl7, figura 5) a la posicién elevada,
con el fin de permitir que la pila en formacidon se mueva segun la flecha fx, de manera que el Ultimo trabajo J1
formado se mueve con el borde trasero del mismo bajo el extremo de descarga de laminas 17. En esta posicion,
las aletas de hoja elastica 61 sobresalen bajo la barra 65. Una vez que la pila S se ha desplazado de manera que
el trabajo J1 esta parcialmente bajo el rodillo 41, es decir el borde trasero del trabajo J1 esta bajo el extremo de
descarga de laminas 17, este Ultimo puede hacerse descender segun la flecha f17 en la figura 6, de manera que
las almohadillas 67 de alta friccion se presionan contra la superficie superior de la Ultima lamina que forma el
trabajo J1. La formacién del siguiente trabajo J2 puede comenzar, tal como se muestra en la figura 6, con los
bordes traseros de las laminas C de carton corrugado, y por tanto el borde trasero del trabajo 2, haciendo tope
contra la barra 65.

Las laminas C de cartdon corrugado son alimentadas segun la flecha F y se deslizan a lo largo de la superficie
superior del trabajo J1 formado anteriormente. La friccion entre las laminas C de carton corrugado y el trabajo J1
por debajo podria producir un desplazamiento indeseado de las ultimas laminas C de carton corrugado del trabajo
J1 en la direccion F, arrastradas por las siguientes laminas C de cartén corrugado que pertenecen al siguiente
trabajo J2. La presion aplicada por las hojas laminares elasticas 61 impide que la lamina de cartéon corrugado
superior del trabajo J1 se mueva en la direccion F. Cuando el trabajo J2 ha sido terminado, el movimiento de
elevacion (flecha f17, figura 5) del extremo de descarga de laminas 17 de la disposicién de transportador de laminas
3 libera el trabajo J1, permitiendo que la pila S se mueva segun fx o fy, seguin se requiera.

Aungue la descripcién anterior se refiere a un modo de funcionamiento del apilador de laminas 1 para la formacién
de pilas S, formada cada una por trabajos J escalonados, el mismo apilador de laminas también puede producir
pilas S que contienen laminas del mismo trabajo, es decir que presentan la misma dimensién. En este caso, el
transportador de pilas 25 no desplazara la pila en formacién hasta que se forme la pila terminada. En este momento,
la pila se evacua tal como se muestra en las figuras 4(E) y 4(F).

En las formas de realizacién divulgadas hasta ahora, las pilas S se despejan de la plataforma de apilador 19 por
medio de un movimiento de despeje segun un movimiento de evacuacion en una direccion fE que es
sustancialmente paralela pero opuesta a la direcciéon F de llegada de las laminas C de carton corrugado en el
compartimento de apilamiento 5. De este modo, las pilas S se mueven sobre el transportador de evacuacién 53,
que esta situado debajo de la disposicion de transportador de laminas 3. Esto es particularmente beneficioso en lo
que se refiere al tiempo de procesamiento, puesto que se reduce el tiempo necesario para despejar la plataforma
de apilador 19, mejorando asi la tasa de produccion global del apilador de laminas 1. Ademas, puesto que el
transportador de evacuacion 53 esta dispuesto bajo la disposicion de transportador de laminas 3, se reduce la
huella global del apilador de laminas 1. Sin embargo, en formas de realizacion menos ventajosas, la evacuacion
puede realizarse en la direccién opuesta, es decir moviendo la pila S formada de trabajos superpuestos J1,J2, J3
.... Segun una direccion de transportador f25 concordante con la direccidon de alimentacion de laminas F.
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Si el transportador de pilas 25 presenta una capacidad de movimiento doble, por ejemplo, presenta medios para
mover las pilas en dos direcciones no paralelas, la evacuacion de las pilas puede realizarse en una direccion
transversal (preferentemente ortogonal) a la direccion de alimentacion de laminas.

Aunque la invencion se ha descrito en relacion con lo que actualmente se considera que son los ejemplos mas
practicos y preferidos, ha de entenderse que la invencion no se limita a los ejemplos divulgados, sino que, por el
contrario, se pretende que cubra diversas modificaciones y disposiciones equivalentes incluidas dentro del alcance
de las reivindicaciones adjuntas.
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REIVINDICACIONES
1. Apilador de laminas (1) que comprende:

- una disposicion de transportador de laminas (3), configurada para alimentar una pluralidad de laminas (C)
en sucesion hacia un extremo de descarga de laminas (17) de dicha disposicion de transportador de laminas

(3)

- una plataforma de apilador (19), sobre la cual las laminas (C) suministradas por la disposicion de
transportador de laminas (3) estan formadas como unas pilas (S); estando el extremo de descarga de
laminas (17) y la plataforma de apilador (19) provistos de un movimiento de aproximacion y distanciamiento
mutuo;

- un transportador de pilas (25) soportado por la plataforma de apilador (19), controlado para moverse segun
una direccion de transportador (f25);

caracterizado por que: la direccion de transportador (f25) es aproximadamente paralela a una direccién de
alimentacién de laminas (F) segun la cual las laminas (C) son alimentadas sobre la plataforma de apilador (19); el
transportador de pilas (25) esta configurado y controlado para mover una pila formada parcialmente en dicha
direccion de transportador (f25), de manera que unos trabajos (J1, J2) formados secuencialmente de unas laminas
(C) estén posicionados uno sobre el otro de manera que un trabajo de laminas mas cortas esté dispuesto en una
posicion intermedia con respecto a un trabajo de laminas mas largas.

2. Apilador de laminas (1) segun la reivindicacion 1, en el que la plataforma de apilador (19) esta provista de un
movimiento vertical de elevacion y descenso con respecto a una estructura de soporte fija (9) y esta controlada
para moverse gradualmente hacia abajo, mientras se forma una pila (S) de unas laminas (C) sobre la misma.

3. Apilador de laminas (1) segun la reivindicacion 1 o 2, en el que el transportador de pilas (25) esta configurado
y controlado asimismo para realizar un movimiento de evacuacion (fE) en dicha direccién de transportador (f25),
para retirar una pila (S) de la plataforma de apilador (19); y el transportador de pilas (25).

4. Apilador de laminas (1) segun la reivindicacién 3, en el que el movimiento de evacuacion (fE) de dicho
transportador de pilas (25) esta orientado de manera que una pila (S) terminada sea movida desde la plataforma
de apilador (19) sobre un transportador de evacuacion (53) posicionado debajo de la disposicién de transportador
de laminas (3).

5. Apilador de laminas (1) segun una cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el transportador de
pilas (25) y la disposicion de transportador de laminas (3) estan controlados y dispuestos para apilar unos trabajos
(J1, J2, J3) secuenciales de unas laminas (C), que presentan una longitud variable (L1, L2, L3) en la direccion de
alimentacién de laminas (F), de manera que un trabajo de laminas mas largas sobresale de un trabajo de laminas
mas cortas en ambos lados de la pila (S) en la direccién de alimentacién de laminas, mientras que el extremo de
descarga de laminas (17) es mantenido en una misma posicion a lo largo de la direcciéon de alimentacion de
laminas.

6. Apilador de laminas (1) seguin una o mas de las reivindicaciones anteriores, que comprende asimismo una
placa de tope (37), posicionada por encima de la plataforma de apilador (19), dispuesta y configurada para detener
las laminas (C) suministradas por la disposicién de transportador de laminas (3) sobre la plataforma de apilador
(19).

7. Apilador de laminas (1) segun la reivindicacion 6, en el que la placa de tope (37) presenta un movimiento vertical
alternativo, que esta sincronizado con el movimiento del transportador de pilas (25) en la direccion de transportador
(f25) para centrar unos trabajos (J1, J2, J3) superpuestos secuencialmente de longitud variable sobre la misma
pila (S).

8. Apilador de laminas (1) segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el extremo de descarga
de laminas (17) de la disposicion de transportador de laminas (3) esta combinado con un accionador (51), que
controla un movimiento de elevacion y descenso del extremo de descarga de laminas (17), estando dicho
movimiento de elevacién y descenso sincronizado con el movimiento del transportador de pilas (25) en la direccion
de transportador (f25) para posicionar unos trabajos (J1, J2, J3) superpuestos secuencialmente de longitud variable
(L1, L2, L3).

9. Apilador de laminas (1) segun cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en el que el extremo de descarga
de laminas (17) esta combinado con un dispositivo (60) de retencion de trabajos, que esta configurado y dispuesto
para retener el trabajo mas superior (J) de una pila (S) que se esta formando cuando el transportador de pilas (25)
realiza un movimiento en una direccion lejos del extremo de descarga de laminas (17) para posicionar el trabajo
(J2) posterior sobre el trabajo (J1) anterior.
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10. Procedimiento de formacién de una pila (S) de laminas que comprende una pluralidad de trabajos (J1, J2, J3)
superpuestos; comprendiendo el procedimiento las etapas siguientes:

(a) alimentar una pluralidad de laminas (C) a lo largo de una disposicién de transportador de laminas (3) hacia
una plataforma de apilador (19), presentando la disposicion de transportador de laminas (3) un extremo de
descarga de laminas (17), desde el cual las laminas (C) son descargadas sobre la plataforma de apilador
(19) en una direccion de alimentacion de laminas (F) y estan formadas como una pila (S) sobre un
transportador de pilas (25) soportado por la plataforma de apilador (19); pudiendo dicho transportador de
pilas (25) moverse en una direccion de transportador (f25) aproximadamente paralela a la direcciéon de
alimentacion de laminas (F);

(b) mientras la pila (S) de laminas crece gradualmente sobre el transportador de pilas (25), alejar gradualmente
la plataforma de apilador (19) y el extremo de descarga de laminas (17) una con respecto al otro;

(c) una vez que un primer trabajo (J1) de unas laminas (C) que presenta una primera longitud (L1) en la
direccion de alimentacion de laminas (F) ha sido apilado sobre el transportador de pilas (25), mover el
transportador de pilas (25) en la direccion de transportador (f25);

(d) apilar un segundo trabajo (J2) de unas laminas (C) que presenta una segunda longitud (L2) en una posicion
intermedia sobre el primer trabajo (J1);

(e) repetir las etapas (c) y (d) hasta que la pila (S) esté terminada;
(f) evacuar la pila (S) del transportador de pilas (25).

11. Procedimiento segun la reivindicacion 10, en el que la etapa de evacuacion de la pila (S) del transportador de
pilas (25) incluye la etapa que consiste en mover la pila en la direccién de transportador (f25).

12. Procedimiento segun la reivindicaciéon 10 u 11, en el que la posicién intermedia es una posicion, en la que el
segundo trabajo (J2) y el primer trabajo (J1) estan centrados uno con respecto al otro a lo largo de la direccion de
alimentacion de laminas (F).

13. Procedimiento segun la reivindicacion 10, 11 o 12, en el que la etapa de evacuacion de la pila (S) del
transportador de pilas (25) comprende mover la pila (S) de la plataforma de apilador (19) sobre un transportador
de evacuacion (53) situado debajo de la disposicion de transportador de laminas (3).

14. Procedimiento segun una o mas de las reivindicaciones 10 a 13, que comprende asimismo la etapa de
elevacion del extremo de descarga de laminas (17) desde la parte superior de la pila (S) en formacién sobre la
plataforma de apilador (19) cuando la pila en formaciéon es movida por el transportador de pilas (25) hacia el
extremo de descarga de laminas (17) cuando la posicion de la pila es cambiada para recibir el segundo trabajo
(J2).

15. Procedimiento segun una cualquiera de las reivindicaciones 10 a 14, que comprende asimismo la etapa que
consiste en que las laminas (C) que proceden de la disposicion de transportador de laminas (3) hagan tope contra
una placa de tope (37) dispuesta por encima de la plataforma de apilador (19).

16. Procedimiento segun la reivindicaciéon 15, que comprende asimismo la etapa de movimiento alternativo de la
placa de tope (37) en una direccion vertical en sincronismo con el movimiento del transportador de pilas (25) para
posicionar el segundo trabajo (J2) con respecto al primer trabajo (J1).

17. Procedimiento segun cualquiera de las reivindicaciones 10 a 16, en el que la etapa de alejamiento gradual de

la plataforma de apilador (19) y el extremo de descarga de laminas (17) una con respecto al otro comprende hacer
descender la plataforma de apilador (19) con respecto a una estructura fija (9).
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