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POr YINSTALACION DE PLASTIFICACION MEDIANTE INMER-
SION DE I0S MANUPACTURAIOS EN BANO FLUIIO®, & favor
de 1l fima italiena GALVARPLAST, 9.N.C., residende en
MALGESSO (Verese) )Italia).

MEMORIA DESCRIPTIVA

4

El revestimiento de los manufactures c:_)z’i’ ma-
teriales pldsticos mediante inmersidn de 108 mimmos en
bafios de polvos mantenidos en suspersidn o comé ge di-
ce en el remo fluidicados (lechos flufdos) se ha ido
5 difndiendo en estos dltimos afios. El procedimiento
’ consiste en calentar el manufacturado, por unos tres

ninutos en un horno, previa la preparacién de 1la su-
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perficie en un badio llamado "wesh primer", en sumergir
¢l mamfacturado oaliente en el bafio fldido por &l gu=

' nos segundos, en extraerlo y llevarlo al horno por

una freccidn de minute, pare un periodo llamasdo de fu-
s8idn o0 Tecocido y su retiro a enfriado casi comple~
to. Ya que 188 caracterfsticas del revestimiento de-
penden de diversos factores, tales como la temperatura
alcangade por el mamufacturade durente el calentedo y .
la cantidad de calor poseida o blen de los tiempos

de permanencia en el 0 en los hornos, y también del
tiempo de inmersidn, es obvio que querwiendo revestir
un manufacturado de serie es necesario observar une
congtancia del ciclo de tratamiento. Easta necesidad y
le eiclicidad del procedimiento han ;l.levado 8 los
constructores de instalaciones hacis conjuntos semi-
sutomdticos & ciclo completo con cadena de transpor-
te y anillo cerradoyhornos de ténel. o

Bstos conjuntos son generalmente mestoddnicos
ya& que deben comprender detrds del otro dos hormos de fu-
nel de longitud notable. Esté hecho y otros inconvenien-
tes, de los gque se hablard alcontinuacidn hacen estas
instalaciones éptas solamente mra &l revestimiento de
manufacturados de grandes series pero no pares piezas
dnicas o de series pequefias de piezas,

El temafio de 1@ instelacién es un gran inconves
niente en si mismo, por su coste, por su gasto de ejer-
cicion, por su manutencidn, por el espacio ocupado, eto.
Por otre parte, 8i es verded que el procedimiento es

cfclico y también verdad que 108 tiempos de duracidn
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de las fases unitarias son muy diferentes entre =i,

la constmocidn de la instalscidén estd subordinada

& e8tos tiempos. De ello, deriven dific;ult'adas 8l rac-
lizar los diepositivos para autometizar los varios
sqrvic‘ios, derroche de energia bejo de forma de disper-
gién de oalor, ses por parte de los hornos, sea debids al
enfrismiento de los manuféeturados en transito, ademds
pérdidas por tiempos muertos que no pueden ser elimi-
nados si se quiere observar 1s continuidad del ciclo.

Objeto de 18 presente invencidn es ssimimmo el

eliminar todos 1os inconvenientes precitados y con=

geguir, por otra parte innumerables ventajas. -

Se ha observado, que la buena calidad de l& inste-
lacidn no es tanto por el hecho de hacerla semiautomgti-
o8 como por el de hacerla mds funcional y mds apta para
observar los pasos del P rocedimiento.

Segin la presente invencidn, se emplea un hornmo
de ceampana, que tiene la boca, Vdebidamente provista de
puertas, de preferencla plegable; en correspondencia
con el fondo del horno. mencionsdo. El horno de cempans
viene situsdo. encima y asomedo & un recipinente de be-’
fio £f1dido que contiene el polvo en ausbensiﬁn’. Enla=-
zando el hormo y el recipiente estdn las guias vertica-
les entre las cuales desplaza un poftavagonetaa, qué
desplaza en vaivén entre el recipinete y la parte supe~

rior del hormo y puede pararse é, nedio camino para reci-

vir o ebandonar le vagonets portamnufacturados entre o

dos guiss horizontales.

El movimiento altermativo vertical del portavago-
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netas estd mecanizado y se obtiene por medio de un
¢ilindro con pistén a mando hidrdulico, que actde so~
bre un sistemd de polea&s que permite, con una carrers
_ corta de piétdn, producir una carraré larga y rdpida
5. del cable que lleve suspendido el portavagonetas.
st El mismo grupo hidrdulico, que hace funcionar el
pistdn para el protavagonetas, sirve asimismo pare ha.cer
ftmcionar otros dos pistoﬁea coligados a la persisna
qﬁe constituye la puerta del horno, que, como se ha di-
10.  cho, se encuentre en correspondencia con el fondo.

Por otre parte, la istalacidn estd pmﬁsta de
un dispositivo, preferentemente mandado por un motor
eléctrico, pax;a hacer ﬁover bruscamente el 4rbol que
lleva montada la poles portadora del cable de suspen-

15. sidn del portavagonetas, ¥y en deﬁnitiva los objetoe a
reveetir, mientras estdn inmersoa y ol momento de smu
extracoidn en el bafio fldido. Ia s;a.cudida en inmersidn
es ventajosa para la mejor adhesidn del polvo & la
superficie 8 revestir, mientras en inmersidén inme-

0. diata sirve para desencolar de debajo del memfac-
turado 1s- parte de polvo que no participe aotivamente
en el revestimiento. Es importante que la metalaci6n .

estd provista de un equipo de owi.tro vagonetas, de
forma que, ‘durente los tres minutos, apmximadamente

25, de permanencia de la vagoneta en el horno, el opera~
rio puede coger los manufacturados ecabados ya frios
¥ llenasr las vagonetas de los mamufacturados a tre-
tar. En el equipo de la instalacidn, estdn previetos
adenés, dom soportes 8 ruedas, loa cuales llevan gufas del
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todo ignales & las previstas pare el port%a%gt{{; 5;5; '
vil del hormo y & u.na.'gltum igual a la altura en la
que se fijan las guies del rortavagonetes mévil a mitad
de su carrere entre el horno y el recipisnte. la fun~
cidn de los soportes & ruedss es la de aguantar las
vagonetas immediantamente antes y despuéds deo la elabow-
racidn y de enviar y recibir las vagonetas desde el
podtavagonetas que ﬁéce'el desplazanientd de vaivén en
el horno y el recipiente.

"

los mandos de la instalacidn, son de preferencia

" tres levas: uns sirve para sbrir y cerrar .las pusrtas,

una segunda para desplazer el portavagonetas, y una
tercera pare mover bruscamente el portavagonetas o bien
108 mamnfacturedos. Uno 8010 operario puede acudir no
g0lo a los mandos de la instalacidn, 8ino que puede
Proveer durehte log tres minutos aproximados de pre-
calentamionto a coger iog manufacturados acebados en—
friados de 18 vagoneta mde‘ aiejada de la extraccidn y
aplicar los manufecturados crudos pare 18 :i,ﬁtmduccidn
inmediate en el horno. El mismo opererio provee pare
insertar la vagoneta con las piezas crudes provocando
simultdneamente 18 extraccidn de la vagonets con los
manufacturados acabadoe &1 portavagonetas que xa a :I.n-
sertarse sobre sl soporte & ruedes prewiamente digpues~
to en el lado opuesto del horno.

Ias venta;;as ofrecidas por 1a instalacidn Dresen—
te son evidentes, Y& que un s0lo operario puede efec-
iar la solidificacién de los manufactﬁradoa elabore=
dos@e la insgtalacidn, en objeto es evidente que ung
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instalacidn convencional que produzea une centidad de
menufecturados miltiples requiere un mimerc de opere=
rios muy zrende; la Venftaja qué ge consigue _semiauto—
matizando la instalacidén es por lo tanto nula. Asf
e8 posible con el mismo gasio, con el xziiano espacio
de una instalacidén convencional del tipo a anillo ce-
rrado, disponer wmés instalaciones independientes que
tienen una produccién mayor a la gque debe ser adecua~-
da solo el p-ereogal. El horno de campana es practice~-
mente .exento de dispersiones de calor en cuanto el
aire caliente se estaciona em la parte alfa del hor-
no; el hormo de campana ge émsta a ser calentado en
forma mds efieienté ¥ econdmioa. El recorrido que
lom manufacturadoé deban realizar desde el homo &l
recipiviente y viceversa es muy breve y por Jo tanto
tambidn en esto no existen dispersiones de calor im-
portantes.

Para comprender mejor las caracterfsticas de 18
presente inveancidn, se hac_e referengia el dibujo anexd, '

el cual muestra una forma posible de realizacidn

‘;préci.;.’;.ca en modo eaquemdiico y solamente explicativo.

Ia figura Unica del dibumo muestra, en formse par-
cialmente seccionada, la instalacidén de plastificacién
segin la invencidn, algunss de clyas partes s0lo se
hsn dibujado esqumétieamente.‘ '
La instelacidn comprende un recipiente, con un
bafio ﬂﬁido 2, el cual es enterrado preferentemente de
te.l forms que 8¢ halla todo debajo del plano del sue-

1o 3 del local, en el cual se sit¥a la instalacidn. El

recipiente 1 es del tipo convencional y el bafio de
fluido 2 se compone de hornos mantenidos en suspen~
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. figure sunque del tipo conocido. Exactgmente encima y

asomado al recipiente 1, estd instalado el hormo de
campane 4, el cual tiene le hoes 5 en correspondencia
del fondo. Le boca 5, estd provista de dos semipuep?
tas horizontales & persiasnas 6 y 7, de cierre hidrduli-
co, de la que 3 hab-laré & continuacidn . ,

En el interior del hormo, ceroé de la mited de
dos paredes opuestas, existen dos vias verticales 8,
de las cusles solamente es visible luna, que corren des-
d.e' é1l plafdn del horno hasta cerca del plano del suello
3. Entre las gufas 8, desplagza un portavagoneties 9, el
cual consta esencialmente de un armazén 9' y de dos gulas
horizontales, bajo forma de acaﬁaladu;as g,

B portavagonetés g9 estd suspendidd al ceble
10, el cual entra en el orificio 11 practicado en el A
techo del horno mencionédo. k1 cable 10, se arrolla por
un cuarto de giro sobre las poless 12 y i3 y es maniobre~
4o por el dispositivo 14. El dispositivo 14 se compo-
ne de dos series de 5 polees 14', las cusles estdn
montedas s0bre dos ejes paralelos mdviles 14", que
pueden acercarse y separarse con un dispositivo hi- |
drdulico del que se hablaxﬁ_é continuacidn., EL cable,
10, e_e' arrolla alternativamente sobre une polea su-
perior y sobre una polea inferior pare constituir wn
sistema ventajoso desde el pgnito de vista de la fuer-
Za que es necesaria emplear para slevar el portevago-
netas 9, pero que proporcions, eepeeia]menté con un
desplazamiepto de los ejes 14', uy desplazamiento k
del cable tantas veces mayor cuantas sean las poleée

enpleadas, en este caso diez vueltas.
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lLapoles 12 estd montada sobre un arbdél

2

el cual estd sostenido por dos soportes 15, pero que pue-
de desplazay verticalmente entre acanaladquras 15' en ellos
practicadas. E1 £rbol 12 apoya sobre wna leva 16, la cual

- girando, la mueve de foma alternativa vertical junto

con la polea 12 y el ‘cable 10. Ia leva 16 estd calada
sobre el drbol 16' el cusl lleva el engranaje 16" con-
ducido por la cadende 17, conducida & su vez por el en=
gransje 18 del motor 19. El motor 19 estd unido al tra~
vés del conductor 20 A le red 21, con la interpoéici,tfn
del interruptor 322 con manivela relativa de mando C.
Ademds, la ins-l;alaoidn estéd provista de una central
hidrdulica 23 con 1a bomba 23', la cual es apta pare ac-
cionar los piatones 24~24' y 25-25', Egta, en efecto,
e une con las vias de entrada 26 y 27 con las viasde
descdrga 28 y 29 a los dist‘ribuidorea X y 31 provis-
tos respectivamente de lés leves de mand D y 4. Dei

“distribuidor X parte dos linees: una 32 que se une a la

extremidad externa de los cilindros 24* y 1a otra 33
se une é la extremidad interma de 105 mismos cilin;
dros, dentro de 108 dos cilindros 2.4"'estén alo jados
los pistones 24,24'. ‘ o
El distribuider 31 parte en dos lineas que se
unen: una 34 a8l centro del cilindro 25" y la oire 35
8 la extremidad del otro cilindro. En el cilindro 25¢
egtdn alojados los pistones 25 y 25", -
Cada instelascidn estd proviste de alganas vagone—
tas 36, por . ejemplo 4. Estas, son bestidores provistos
de dos gufas longitudinales 36' & lms cuales puedsn es~
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tar suspendidas mediante ganchos 37 los manufacturados
e revestir 38.

Forman ademéds parte del apsrejo de le instale~
cidn, soportes & medes 3%a, 39b, 39¢, 39d, por ejemplo
4, Eetas se componen de dos gufas 39' del todo iguales
a las 9" de las que estd provisté el portavegonetas 9,
1as cusles se dirigen hacia cuatro patas provistas de
ruedas 39", para poderae desplazar fécilmen'be sabre
el plano 3. Bl soporte & ruedas 39 preaenta las guiaa
39 de uns altura tal pare pemitir la ‘suspensifn de
los mapufacturados 38 a revestir y correspondiente &
1a alture a 12 gue se fijan las gufes 9 * del portava-
gonetas 9, cuando &ste se encuentra en la poaicidn
intermedia indicade en la f;éura. En otras palabras,
las gufas 9" y 39', cuando eliportavagonetaa 9, se
encuentra en la posicidn indicada, e atén perfectamen-
te asomadas, tento que une vegonete 36 puede desplaszar
por un soporte &l portavegonelas y viceversa con salida
de aguella gque se hella presente en este dltimo, que.
se puede sistematigzar sobre un soporte sucesivo.

El horno de campana puede ser calentado con cual-
quiere de lop sistemas conocidos, pero se ha encontrado
oomo ventajoso el utilizar el sistema indlcado en la figu=
ra, formendo §llo tembién parie de la presente inVenc;dn.
En uno o mds 1ados del hormo, estd prevista una cdmare
40 con un acceso superior 41 hacis el interior del hor-.
no. En el centro del miemo viene instalado un cambiador
de calor 42, por ejemplo de &cero inoxideble, Quemadores

43, de cualquier clase calientan el cambiador poer lo que
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se produce una corriente ascensionsl de aive caliante que
se dispone en el interior del hormo, )
El funciopamiente de 1a instelacidn es el slguien~
te. Pere simplificar, se supone que los memfecturados 36
auspendido'a a los soportes 390,' 39b y a1 portavagonetas
9, estdn ya revestidos. El operario toma los manufactura-
doe crudos y los suspende en la& vagonsta dispuestos so-
bre ¢l esoporte 3§a. Una vez ello efectuado embuja-esta
cagoneta horim ntalmente hacia el homo para hacerla pe-
nefrar en el portavagonetas 9 y para hacer paaai' en su
seccién 1a vagoneta contenida por esta Wltima sobre el
soporte 39b, la contenida por éste Wltimo sobre el sopor-
te 39¢, y la contenida por este Wltimo sobre el soporte
39d. En ‘este punto, el operario maniobra la leva A pa-
ra situar en presidn le 1fnea 35 haclendo salir la ve=-

_goneta bajo el plafdn del horno 4 que se supone calien-

te; & continuacidn accionsa la leva B pare poner en pre-
sidn la 1fnea 32 y cerrar les puertas 6 y 7. Ia instale-
cidn debe permanecer en estes condiciones durante de cerca
de tres minutog, & fin de permitir el precalentado de los
manufacturedos. Durante estz pausa, el operario tiene

el tiempo de llevarse el soporte 394, quitar los menu-
facturados acabados suspendidos & 1a vagonetsa, transpor-
ter la vagonete, insertarla en el soporte 39a y éuspen- .
derle los inanufacturados crudos. Apenss ha vencido el
tiempo de precalentamiento, el operario maniobre prime-
ro la leva B y después.la leva A, pero eéta vVez en Sen~
tido opuesto y mds a fondo, de forma que las semipuertas

tengan que &brirse y 18 vagoneita descienda pere sumergir
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loe manufacturados en el bafio 8l que el Operario le

lleva con 18 leva B y accione la leva C dando corriente

al motor 19 el cusl a través de 18, 17, 16%, 16' hace
glrer el excéntrico 16 que mueve de abajo arriba el &ar-
bl 12!, la polea 12 y ‘'en definitiva los memufacturados

38. Este sacudimiento es ¥1ltil pare hacer pensirar el pol-
vo hasta las més reconditas anfractuosidades del manufactu-
rado.  E1 periddo de inmersidn es generaluente breve y el
operario, iranscurridos los pocos segundos establecidos,
abre de nuevo las semipuertas 6 y 7 (leva B) hace salir

el portavagonetas 9 (leva A) hasta debajo del plafén '
del horno 4 pare le fage de func.;tdn, cierra de nuevo

la puerta (leva B) y termina el sacudimiento (leva C).

Esta fase dura algunas fracciones de minuto, por ejem-

‘Plo 1 segundos, después de lo cual el operario abre

la puerta (leva B), hace descender el portavagonetas en
la posicin indicads en el dibujo y asf puede iniciar-
se.un mevo ciclo para el revestimiento de mamufactura~
dos crudos suspendidos & une nueva vagoneta, colocads
en 3%a. lLes vagonetas 39a, 39b, 390; 6 394, pueden
sustituirse por gufas éoptinuaa que desplazan desde

1a posicidén 39a & la posicidn, 394 de una meners obvia
interrumpida en correspondencia con el portavagonetas
9. Estas gufas, podrian fomer un anillo cerrade de
forma que lass vagonetas empujades por el operario de-
berfan volver & la posicidn desde la cual el operario
dirige la instalacidn, eviténdole el desplazamiento pe~-
ré cada cargs y descarga en el tramo 3%-a~-39d. los so-

portes 39¢c y 39b, son necesarios para mantener mds
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tiempo los manufacturados acabados, ya qugdeBO

forma no hebria tiempo para sl enfriado y para solid-
ficar el revestimiento. ‘

Se hé encontrado que el proporcionar ruedss & los
soportes facilita el tfabajo de desplazar las vagonetas
y los mamfacturados. Natﬁralmente, sobré el pleno 3,
estardn los reéistms para orientas los soportes de fomma
que su gufa se corresponda siempre. ]

Im levas A, B, C, pueden eventualmente sincro-
nizarse y proveerse de dispositivos de tipo comocido |
pare impedir falses maniobres o para simplificar 155
meniobras. Ademds el Operario este;ré provisto de un
cuenta segundos para controlar 18 exactitud de duracién
de las fages. '

Por todo lo oxﬁl:lca’do, e gv:ldente que estendo el
ererio completamente empleado por la instalacidn, es
imposible ‘6btener une produccidn mayor ‘aunque la insta-
lacidn tuviera meyor volumen. Asimismo rresulta evidente
que seris inutil buscar un trabajo automdtico continue.
Se puede por otre parte determinar que la instalaqi,dn
ocupa poquisimo espécio ¥y q;ze el horno de ca.mpanei da un
rendimiento muy elevado, siendo por ello exento de pér-
dida. '
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NOTA

Desorito el objeto de la invencidn, se declarsn
nuevas y no divulgades en Espafia, las siguientes rei-
vindicaciones.

1e ;[natalacidn de plastificacién mediente inmer-
gidén de los manufacturados en bafio fldido, cerecteriza~
do por el hecho; de que comprende por lo menos un horno
que tiene la boca en correspondencia ‘con el fondo o de

campans .

2. Instalacidn de plastificacidn, confome a lo
definido en la reivindicacidn 1, caracterizada por el
hecho de que el horno de campa.ﬁa eatd instalado enci-
na de un recipinente que contiene poivo en suspensién
0 fluidificado, o bilen un recipiente de bafio de f18i-
do..

3¢ ° Instalacidn de plastificacidn, conforme a
lo definido en las reivindicacionesly 2, caracterizada
por &)l hecho de que 1a boca del horno y el nivel del
bafio f1dido estdn distanciades entre sf y que en este
espacio suspendido entre la boca del horno y el nivel,

gse dispone por lo menos un 8cceso desde el exterior.
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4. Instalacidn de plastificacidn, con:ton.ne‘a
lo definido en las reivindicaciones 1, 2 y 3, carac-
terizada por el hecho de que la boca del horno de cam=
Pane estd provista de uns o mds puertaé ;(prefemntemen-
te 2), del tipo de persina.

5. Instalacidn de plastificacidn, tonforme & 1o
definido en l&e reivindicaciones 1 a 4, caraoterizada
por el hecho de que estd provista de un medio deslige-
ble éntra el plafén del horno de campana y el nivel del
bafio f1dido, apto pare emganchar de cuslquier forma los

panufacturados a revestir.

v

6. Instalacidn de plastificacidn, confomme a lo
definido en 12 reivindicacidn 5, caracterizade por el
hecho de que el medio deslizable entre el plafén y el
nivel del lecho de fl¥ido estd provisto de gufas hori-
zontales, pasantes, aptas para admitir las vagonetas y
pare consentir su desplazamiento, estando provistas di-
chas vagonetas de medios para colgar los manufaetu'xjadoa

8 revestir.

T. 1Instalacidn de plastificacidn, conforme & 1o
deﬁﬁido en las reivindicaciones 1 a 6, caracterizads
por ol hecho de que estd provista de un dispositivo
apto para desplazar el portavagonetas pacia abajo hasta
en proximidad del nivel del bafio de fliido, hacia lo
alto hasta en proximidad del plafén del horno, con posi-
bilidad de parerlo en une posicidn central, en corres-

vondencia de uno o més accesos del exterior, pudiendo
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accionarse este dispositivo & meno, eléci_;ricamente, hi-
dreflicemente, neumdticamente en forme mixta o simi-

lar.

8. Instalacidn de plastificacidn, conforme & lo
definido en la reivindicacidn 7, ceracterizada por el
hecho de que el medio desplazable estd suspendido & un
cable u otro medio flexidble que sale fuerga del Pecho
del horno y envolviéndose sltemstivamente sobre un gis-
tema de varias poleas montadas sobre ejes paralelos, sien-
do dichos ejes paralelos mdviles pare variar la distan-
cie entre ellos,

9. Instalacidén de plastificacidn, conforme 8 lo
definido en ls reivindicacidn 8, caracterizeda por el
hecho de que los ejes paralelos del sistema de polees
se dirigen a un dispositivo hidrdulico, neumdtico, me-
cdnico, mixto o similar, capaz de slejarlas o acercer-

lag con fuersza.

10. - Instalacidn de plastificacidn, conforme 2
1o defildo en las reivindicaciones 1 & 9, caracteriza-
da por el hecho de que estd provista de un Adispositiw-
apto para sacudir, en sentido longitudinal de ls
carrera, el medio deslizable que recibe las vagonetas

y en definitive los msnufacturados & trabvajar.

11. Ilnstalacidn de plaat;ﬁcacidn, conforme a 1o
definido en 18 reivindicacidn 10, éamoterizgda por el
hecho de que 1la polea dispuesta sobre el horno y que ene
rolla el ceble al cual estd suspendido el medio desliza-
ble egtd montada encime de un 4rbol, el cuel estd mon-
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tado libre de desplagamiento en sentido nommal & su
eje y verticalmentie &l hormo, dicho drbol epoya sobre
un ecéntrico, el ocusl estd conformado de tal modo que

girando somete, €l &rbol, la polea, el cable y en defi-

" pitiva los manufacturados & sacudimientos enérgicos.

12. Instaelecién de plastificmeidn, conforme @
lo definido en las reivindicaciones 1 a 11, caracteri-
zada'por el hecho de que estd proviste de varias vago- -

netas, por sjemplo 4.

13. Instalacidn de plaestificacidén, conforme &
lo definido en las reivindicaciones 1 a 1 2, caracteriza-
da por el hecho de que en correspondencia Qe le posi-
cidn exacta intermedia en 1a que se forma el medio
desplazable o portavagonetas, estén provistas por una
psrte y por una parte corraspondiente opuesta, guiaa
horizontales del tHdo iguales & aguellas que presen=
ta ¢l portavagonetas, de forma que vienen & situarse

én correspondencia.

14, Instalacién de plestificacidn, conforme &
lo definido en 1a reivindicecidn 13, cerecterizeds
por el hecho ds que las vias p'rov_istae por una parte y '
por la otra parte del hormo, estdn instaladas sobre
soportes méviles pgeferentemehte montﬁdos sobre rue-
ass..

15.  Instslacidn de plastificacién, conforme &
lo definido en l1a rveivindicacidén 4, carecterizado por
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el hecho de que las puertas estén movidas por un dispo-

sitivo preferentemente hidrdulico o neumdtico.

16, Instalacidn de plastificacién, conforme a
1o Gefinido en les reivindicaciones 1 & 15, ¢ eracterize~
da por el hecho de gue el recipiente de bafio fldido
estd enterrado pare presentar su nivel a la altura
del plano del sﬁelo : del loegL ¥ pbrque le via del por-
tavegonetas se detiene & una altura del nivel del ba-
fio fléido ligeremente superior al méximo de 10s manu~

facturados que 8¢ ven & revestir.

17. Inetalacidn Ge plastifiocacidén, conforme
& 10 definido en las reivindicaciones 1 2 16, caracteri-
zada por el hecho de que el horno de cempana estd pro-
visto, en correspondencia de una &e sus paredes late-
rales o parte de ella, de una cdmera que tiene una sa~
1ida siperior dentro de la cual estd alojado, distan—
clado de todas las paredes de la cémare, un cembiador
de calor bajo fomé. de una caja metédlica calentada pér
la parte inferior mediznte uno o mds quemadores.

18. Instelacién de plastificecidn, confom'e;va-.. :
lo definido en las reivindicaciones 1 & 7, caracteri=
zade por el hecho de que comprende: un horno de campa-
ns 4, con semipuertes 6 y 7, en correspondencia con el
fondo, cuyo hormo se hella asomado encima de un reci-
pie.ﬁte de bafio flﬁido,'preferenfemente enterrado y que

presenta su nivel en el plano del suelo 3; gufas vertie

oo
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cales de desplazamiento dentro de las cuales desplaza
un portavagonetes, que puede trasiaedarse desde el ni-
vel del bafio fluido hasta debajo del techo del horno
¥y pararse en uns posicidn intermedia, el portevagonetas
5« puede recibir dentro de leés gufas horizontales de las
cngles estd provisto, vagone:tas 36 a8 las qus 8se sus~-
penden los manufactﬁradoa a revestir; un dispositivo
8 sccionamiento hidrdulico 14, constituidos por dos se~
10. ries de poleas y eﬁea aparelos mdvilee y gue actdan
sobre un ceble 10 para elevar y bajar de forma répida
el portavagonetae 9 suspendido en su extremidad, u.n
dispositivo 16, 17, 18, 19, pare mover de arriba abajo
¢l cable citado 10; gufaes 39', de preferencia mdviles
¥ montadas .50bre ruedas 19%; un dispositivo 24, 24', 24%
15. pare el movimiento hidrdulico de lae semipuertas 6 y Tj
un diepositivo 40, 41, 42, 43, pare ol calentsmiento
del homo. ' -

198, Instelacidn de plastiﬁgécidn mediante immer-
" sidn de 1los menufacturedos en bafio £ldido.
Seqin se describe y reivindica en 18 presenteme~
moria descriptive, que conéta de dieciocho pdginss, foliadas

0.

¥ escritas a mdquina por uwma sola '.de. sus caras, acompasades
de una lémina de dibujos.

Madrid, & 20 mayo de. 19_63.

GALVARPLAST, S.N.C.

DPe+8e

JAMNE ISERN MIRALLES
PP
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