
i
PATENTE DE INVENCION

293921

"Procedimiento y aparato para el manejo de arti 
calos mientra? se fabrican o manufacturan".

<̂ M%53%27záa*

t

WILLIAM1 NOEL BOET, de nacionalidad inglesa, resi 
dente en Hólly House Farm, Great Sankey, Warring 
ton, Lancashire, INGLATERRA

*

Este invento se refiere al manejo de - 
artículos tales como víveres, por ejemplo rebaba 
das. de pan, bloques envueltos de manteca o hela­
dos, bizcochos o chocolates, o materiales o sube 

5* tancias que se utilicen en la fabricación o t ra-
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tamiento de loe víveres, por ejemplo bloquee de grasa, - 
géneros que se manejan por ejemplo trasladándose de un 
punto a otro , mientras se tratan o preparan, por ejem­
plo calentándose, refrigerándose, tostándose, cociendo o 
esterilizándose.

Este tratamiento o preparación de artículos de 
esta naturaleza, ha precisado corrientemente el empleo 
de sistemas transportadores sin fin, de una o de varias 
ramas, que ocupan considerable superficie y cuya longitü 
depende del tiempo necesario para el tratamiento adecua­
do de los materiales, y de la proporción o velocidad de 
producción deseada para los artículos tratados.

Un objeto de este invento es evitar el empleó 
de transportadores sin fin y reducir la superficie ocu­
pada por un aparato para tratar o preparar artículos de

una clase dada, a una velocidad de producción estableci­
da.

De acuerdo con este invento, los artículos se- 
manejan mientras se tratan o preparan disponiéndolos so-

20. bre una sucesión de bandejas portadoras de loa mismos, -
dispuestas en una columna vertioal y haciendo pas&r las - 
bandejas sucesivas a través de una atmósfera de tratamien 
to preparación, por el repetido desplazamiento dé la ce- 
columna longitudinalmente una distancia prácticamente —  

25. igual a la dimensión As las bandejas de la columna y, —
después de cada operaoión de desplazamiento, trasladando 
una carga de artículos tratados o preparados, desde un ex 
tremo de la columna a una estación de recepción o inter­
media y haciendo pgsar una nueva carga de artículos al -
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Las bandejas separadas de la columna pueden 
sostenerse independientemente, por ejemplo sobre pro - 
longaciones especiales de un par de cadenas paralelas 
o similares. Convenientemente, sin embargo, el montón 
está dispuesto de tal modo que cada bandeja se apoye - 
sobre la inferior inmediata.

Los artículos pueden trasladarse separados 
y reemplazando las mismas bandejas, pero ae comprueba 
la conveniencia de evitar la retirada de datas de la - 
atmósfera de tratamiento. Esto puede conseguirse dispo 
niendo los artículos sobre hojas o láminas separadas - 
e introduciendo ástas en las bandejas y retirándolas - 
de ellas, como se precise.

La atmósfera de tratamiento o preparación,- 
normalmente, estará confinada en una cámara de prepara 
ción o tratamiento.Así, las bandejas pueden introducid 
se sucesivamente en el extremo superior de la cámara - 
sobre una columna de bandejas ya en ásta,sobre una plg 
taforma de soporte dispuesta para descender gradualmen 
te a travás de una distancia prácticamente igual a la 
dimensión de las bandejas en la columna,en relación de 
tiempos adecuados con la introducción de las bandejas 
en la parte superior citada de la columna,desplazándo­
se,los medios de soporte, para ejecutarse con la bando 
ja inmediatamente superior a la más baja, antes de ca­
da movimiento de descenso de la plataforma,para soste­
ner la columna mientras la bandeja inferior se trasla­
da a una estación de suministro.

Como variante, las operaciones de introduc-



dejas se introduzcan sucesivamente en la parte inferior - 
de la columna y trasladando bandejas sucesivas desde la - 
parte superior de dicha columna. En este caso , la plata­
forma de sosten elevará la columna a través de una distan 
cia prácticamente igual a la dimensión de las bandejas, - 
a continuación funcionarán los medios de soporte para sos 
tener la columna mientras la plataforma desciende para re 
eibir la bandeja inmediata que h§ya de añadirse a la paréé 
superior de la columna.

La cámara que rodea la columna proporciona con­
venientemente la circulación de la corriente de aire u —  
otro medio de tratamiento o preparación, en dilección — . 
ascendente o descendente y a través de los lados opuestos 
de las bandejas, construidas adecuadamente para permitir 
la circulación del,medie de tratamiento o preparación des 
de los liados de la cámara al interior de los espacios com 
prendidos entre las bandejas, disponiéndose placas de des 
vio en los costados de la cámara, a extremos alternativos 
de las bandejas, para dirigir el aire sobre los artículos 
de cada sucesiva. El movimiento gradual de la columna —  
hacia arriba o hacia abaje, como antes se ha descrito, - 
haoe que los artículos de cada bandeja se sometan a la co 
rriente de medio de tratamiento en direcciones opuestas, 
alternativamente, y disponiendo,de modo adecuado las pla­
cas desviadoras y loa puntos de suministro y expulsión pa 
ra el medio de tratamiento, pueden conseguirse distintas 
temperaturas o condiciones atmosféricas diferentes, de —  
gcuerdo con las necesidades, en casi toda la altura de la 
columna.



ellas la forma de una plancha plana con partes verticalmen 
te, levantadas desde ladea opuestos , hasta una altura supe 
rior a la de loa artículos a tratar o a preparar, con obje 

5* ,to de proporcionar el sosten para la bandeja inmediata, —  

superior y para dejar espacio adecuado para la circulación 
del medio de tratamiento alrededor de loe artículos que ,- 
cuando están constituidos por una serie dé ellos, se diapo 
nen sobre las bandejas separados unos de otros # Así, los 

10, bordee marginales opuestos de las laminas o planchas pue­
den curvarse hacia arriba para formar bandejas del tipo de 
canal con extremos abiertos, y con los extremos de los ber 
des marginales opuestos curvados hacia el interior para —  
constituir un buen soporte para las bandejas sucesivas# —  

1$, Las paredes de la cámara de tratamiento proporcionarán das 
de luego , o se dotaran de guias adecuadas para los bordes 
de las bandejas con objeto de poder colocar éstas adecuada 
mente durante su paáo a través de la cámara*

Las consideraciones de altura de construcción, - 
20# condiciones de carga total , relaciones de posición entre

los puntos de introducción y descarga, u otras considerad^) 
nes, pueden hacer que sea inconvehate el utilizar una cc—  

lumna única, y eq^ales caeos pueden utilizarse varias coluA 
ñas# Así, pueden disponerse dos columnas yuxtapuestas, câ - 

25. da una funcionando gradualmente como se ha indicado, con -
las bandejas introducidas en la parte inferior de una co­
lumna, trasladándose de la parte superior de la primera —  
eolumma a la parte superior de la segunda, y descargándo­
se del borde de esta segunda columna# Como variante, la —  
introducción y descarga de las bandejas pueda realizarse -30



em la parte superior de las columnas) y el traslado rea­
lizarse en el fondo. Puede disponerse una tercera columr- 
na yuxtapuesta para alimentarse por la parte inferior y- 
descargarse por la parte superior,o el contrario,y asi - 
sucesivamente para cualquier ndmero de columnas.

Al emplear un par de columnas, la acción gra­
dual se facilita en alto grado sosteniendo estas sobre un 
par de plataformas conectadas por un enlace de movimiento 
paralelo a una viga pivotads en puntos equidistantes de - 
tal modo que las dos columnas se encuentran normalmente. - 
én balance aproximado,y toda la carga sostenida por la vi 
ga pivotada* Pueden proporcionar la potencia necesaria pe 
ra la oscilación de la viga, con objeto de obtener las ne 
cosarias acciones de ascenso y descanso en las dos colum­
nas simultáneamente,un par de arietes hidráulicos pivota- 
damenta conectados a los extremos de la viga citada.

En lugar de sostener las dos columnas sobre una 
viga del modo antes indicado, cada plataforma puede tener 
su propio ariete hidráulico, consiguiéndose el equilibro 
práctico en tal caso, conectando ambos arietes al mismo 
circuito hidráulico con una bomba y un suministro de flui 
do comunes, para obtener el movimiento individual de los 
arietes o un equilibrio hidráulico como se precisa.

Las acciones de ascenso y descenso de las dos - 
columnas pueden realizarse, desde luego, por medios pura­
mente mecánicos como variante del meoanismo hidráulico —  

que acaba de describirse.
Al utilizarse para el enlatado, la estabiliza­

ción o procesos análogos en los que se utiliza vapor a —  

presión apreciable, el par de columnas pueden disponerse



contiguas, en una cámara d^^r^icm^erráaa por la parte - 
superior y abierta en la base; el extremo inferior de la - 
cámara se sumerge en un deposito de agua con una masa de - 
agua suficiente para proporcionar una carga hidrostatica - 
adecuada para equilibrar la presión del vapor de la cámara 
en este caso, lae bandejas se introducen y descargan en —  

las columnas por medio de columnas de alimentación y des­
carga dispuestas abyacentes a las columnas principales, —  

y prolongadas desde la base de estas hasta un nivel supe­
rior al nivel del agua.

Se comprenderá que los distintos movimientos se 
llevan a cabo en relación de tiempo entre si, y pueden —  
realizarse en forma de ciclo completo coordenado, o cada
acción puede utilizarse para iniciar la siguiente, hasta 
completar el ciclo; en este caso el di timo movimiento ini 
cia el primero del ciclo siguiente para empezar otra se­
rie de operaciones.

Por via de ejemplo, este invento va a descri­
birse a continuación con mayor detalle haciendo referencia 
a los dibujos esquemáticos adjuntos, en loa que se repre­
senta la aplicación a un aparato destinado a la preparacidi 
de pasteles de carne. En los dibujos

La figura 1 es un alzado anteior del aparato
La figura 3 es un alzado lateral.La figura 3
es un corte parcial de frente.
La figura 4 es un corte parcial lateral.
La figura 5 es un corte parcial lateral per -
un plano distinto de la figura 4.
La figura 6 es un corte parcial de frente de 
parte del aparate representado en la figura 5.
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La figura 7 es una planta del aparato repre 
sentado en las figuras . 1 y 3* con parte de 
la estructura superior separada.
La figura 8 es una planta analoga de un ni­
vel inferior. -
La figura 9 es una planta analoga de un ni­
vel más bajo todabía.
La figura 10 ee una vista isometrica del apa 
rato con la estructura de la pared exterior 
y el armazón separados, y
La figura 11 es un esquema del sistema hidr&u
lico.

El aparato ae fabrica de secciones y planchas 
metálicas y, por conveniencias de fabricación esta consti­
tuido generalmente, por tres partes 11, 12 y 13 ; la parte
11 es la inferior y aloja el macanismo general de carga — ¡ 
y suministro; la parte 12 es la cámara de asado, y la parte 
13 constituye una capa engoznada .

La cámara de cocción o asado 12, esta asisla 
da de la parte inferior 11$ para evitar el desperdicio del 
calor. Las paredes de la cApara 12 y la tapa 13, se dispo­
nen huecas y se llenan con material aislante 14; la camara
12 tiene una separación central 16 para dividirla en dos - 
departamentos en los que se alojan dos columnas 17 y 18 de 
bandejas 19 cada una de estas apoyada sobre la inmediata - 
inferior; las paredes exteriores y In división 16 constitu 
yen guias adecuadas para las bandejas .

La columna 17 esta preparada para ascender$ y la 
columna 18 esta dispueesta para descender en un movimiento 
gradual, del modo acontinuación descrito, y durante el —
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tiempo que lee columnas permanecen estacionarias y se ha­
llan sostenidas sobre elementos móviles de cierre 20 alo 
jados en soportes adecuados de las paredes laterales del 
aparato % los cerrojos 20 se hacen funcionar por brazos 
21 sostenidos por pares de arboles rotativos 22 que lle­
van también brazos 23 conectados a los vástagos de pis­
tón 24 de cilindros neumáticos 26. Los brazos 23 dqán —  

par de árboles 22 solo están accionados por los cilindros 
neumáticos 26, los brazos 23 del otro par de árboles 22- 
están funcionalmente conectados por enlaces 27.

Por debajo de las columnas 17 y 10, respectiva 
mente , se disponen tablas de sostén 28 y 29 sostenidas 
por arietes 31 y 32 alojados en cilindros hidráulicos 33 
y 34# respectivamente; los cilindros 33 y 34 se alimentan 
con fluido hidráulico por un grupo nAobomba desde un - 
depósito de suministre 37. Las válvulas 3&-1, 38-2 y 38-3 
accionadas por solencides S0L.1, y S0L.3, controlan el —  

funcionamiento de los arietes 31 y 32 del modo más adelan 
te descrito .En 61 sistema se disponen una válvula dé reim 
ción 30 y una válvula de seguridad 35,.

Montado en una deslizadera adecuada por debajo 
de las columnas 17 y 18, se dispone un impulsor de trasla 
do 39 móvil desde una posición de carga y descarga direc­
tamente por debajo de la columna 18, a una posición de —  
traslado directamente por debajo de„1¿ columna 17; el im­
pulsor 39 está dotado de cremalleras dentadas 41 que en—  
granan con un par de pidones 42 montados en un árbol co­
mún y conectados por un dispositivo de correa 43, a un mo 
tor de impulsión 44.

En una cámara de traslado 46 por encima de las
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columnas 17 y 10$ se dispone un mecanismo de ascenso pone 
tituido en varillas 47 prolongadas desde árboles 46 pivo- 
tadámente montados en cojinetes adecuados de las paredes 
laterales de la cámara 12; los árboles están conectados - 

5# para movimiento simultáneo de pivotacián, por brazos 49 - 
y el enlace 51# áste funcionalmente conectado a un pistón 
neumático 52 alojado en un cilindro neumático 53+ También 
montado en la cámara 46 para movimiento transversal con * 
respecto a las columnas 17 y 16# se dispone# un impulsor 

10+ de trasladó 54 sujeto a un pistón neumático 56 montado en 
un cilindro neumático 57 acoplado a una parad lateral de 
la cámara 12 y sostenido por tirantes 56+

V* El calor para la parte de cámara 12 que aloja -
la columna asead ente 17# se proporciona por una serie de 

15+ elementos eláctríeos de caldeo 60 diapueatos en una serie 
de cámaras desviadoras 59 preparadas en paredes de desvío 
61, sujetas al interior de las paredes anteriores y poste 
rior de la cámara 12+ cámaras 59 por un lado # están 
alternadas con respseto a las del lado opuesto# con objeto 

20+ de que el aire caliente pase alternativamente por lados - 
opuestos de las oámaras 17 y 16+ Los pasteles de las ban­
dejas se someten por tanto al efecto de tostaoión del aire 
caliente que circula alternativamente en sentidos opuestos* t
cuando las bandejas realizan su movimiento gradual#

25+ El aire que pasa a travás de las cámaras sucesi­
vas 59# se re calienta durante su paso entre las bandejas - 
sucesivas 19+ Con el calor creciente y el aire caliente —  
que oirouía, los pasteles de las bandojae superior 19 en - 
la columna 19 alcanzarán generalmente su temperatura apro- 

30+ rimadamente máxima cuando loa pasteles de esta fase se en-



bandejas 19 pasan así a lá columna 16 a la máxima temperatu 
ra y ¿1 descender por esta columna no requieren normalmente 
calor adicional, de tal modo que el aire caliente extraído

5* de la columna 17 es generalmente adecuado,!* sin disponer —  

elementos de caldeo en el departamento de la cámara - 12 en 
que se aloja la columna 16, para completar el ciclo de aseo.

El aire caliente se hace circular por un ventila 
dor 62 dispuesto# en una cámara de aspiraoión 63 situada —  

10. hacia la parte inferior de la columna 16 para aspiiár aire 
a travás de las dos bandejas 19 inferiores y obligarle a —  

circular por un conduct'é 64, a un paso de entrada 66 hacia 
el fondo de la columna 17. El ventilador está fijo a un ár­
bol rotativo 67 montado en cojinetes de un armazón 68 sujeto 

15* a lapared anterior de la cámara 12; el árbol 67 se impulsa 
por un dispositivo de correa 69 desde un motor 71 montado - 
en el armazón 68. El aire caliente se hace así que pase pri 
mero ascendiendo por la columna 17 a la cámara 46 y luego -* 
descendiendo por la columna 16, a la cámara de aspiración - 

20. 63 desde donde se hace circular nuevamente.
Los pasteles 72 dispuestos separados unos dé —  

otros en planchas de soporte 73, se introducen y retiran - 
manualmente de la bandeja 19 en el momento en que se encuen 
tran en la parte inferior del montón 18, depositándolo en — 

2$. una mesa 74 de alimentación y suministro. El funcionamos nto 
del aparate es semi-automático, y el cicle completo de ope­
raciones se regula por una serie de interruptores de limita 
ción, relevadores y adenoides todos ellos funcionando de <* 
modo bien conocido para interrumpir cada operación al termi 
narse e iniciar la siguiente hasta completar el ciclo que30.



5 ^ a & 3 s 9 2 t Í  deempieza de nuevo bien por e34^<K&$¿ai&d&t& del interrup­
tor de Iniciación del encargado, o bien por un impulso - 
desde un interruptor de alimentación que indica que la - 
operación de descarga y una nueva carga se ha terminado* 
El mecanismo eléctrico-, por tanto, se representa esquema 
ticamente y se explica con brevedad en la descripción si 
guíente del funcionamiento del aparato. Cuando se cierra 
el interruptor principal del sistema elóctrlco, arranca 
el conjunto motobdba 36 y gira continuamente; las válvu­
las 38-2 y 38-3 permanecen abiertas a la atmósfera duran 
te los periodos en los que no se precisad energía hidráu 
lica, dejando asi inactiva la bomba*

Suponiendo el aparato completamente cargado - 
con ambas columnas 17 y 18 sostenidas sobre los cerrojos 
20, con una bandeja 19 disponible para el traslado en la 
cámara 46, y una bandeja 19 con la ¡ lámina de pasteles asa 
dos descansando en el carro 39 por debajo de la columna 
18 a punto de descargar y volver a cargar, el encargado- 
retira la plancha 73 de dicha bandeja y coloca una nueva 
plancha de pasteles sin asar* El.operario a continuación 
deprime el interruptor de arranque S 1 para iniciar el - 
ciclo de operaciones. El interruptor S 1 arranca el mo—  
tor 44 para accionar el impulsor 39 a su posición debajo 
de la columna 17, donde acciona un interruptor de limita 
ción LS 2 que detiene el motor 44 y le arranca de nueve 
en la dirección contraria haciendo retomar el impulsor 
39 a su posición primitiva, en condiciones de recibir —  
la bandeja siguiente, cuando se deprime un interruptor - 
de limitación LS 4 que excita los solenoides SOL* 2 y —  
SOL. 3 para cerrar las válvulas 38-2 y 38-3. La Válvula



38-1 se mantiene, per retemo de un muelle, en una posi—  

oída para done otar la tubería de presión al extremo infe­
rior del cilindro 34, y la tubería de expulsión al extre­
mo superior de este mismo cilindro. El ariete 32 del ci—

5* lindro 34, se impulsa hacia arriba hasta la parte superior 
de su carrera, donde deprime un interruptor Ae limitación 
L.S.6, y toma la carga de la columna 18.E1 interruptor de 
limitación L.S.6, proporciona tambión un impulso que hace 
que un adenoide SOL 26 se excite para actuar la válvula 

10. de control del cilindre neumático 26 de la columna 18, pa 
ra hacer que el pistón 24 de este cilindro actáe el enla­
cé en una dirección dé retirar los cerrojos 20 que prime­
ramente sostenían la columna 18. Lá terminación de la ca­
rrera de contracción de los cerrojos del pistón 24, hace 

15. que el enlace 27 deprima el interruptor de limitación —
L.S.7 que excita el adenoide S0L.1 para accionar la vá3, 
vula 38-1 con objeto de conectar el extremo inferior del 
cilindro 34 con el extremo inferior del cilindro 33, y - 
al miaño tiempo conectar el e xtremo superior del cilin—

20. dro 34 con la tubería de presión desde la motobomba 36;-
esta acción hace descender el ariete 32 ascendiendo por tanto 
el ariete 31. Durante esta operación, las columnas 17 y - 
18 están generalmente en equilibrio.

Cuando el ariete 32 ha descendido unos 5 cm. - 
25. deprime un interruptor de limitación 33.S.8 que excita un

solenoide SOL.24 para dar lugar al accionamiento del pistón 
24 del cilindro neumático 26 de la columna 18, con objeto 
de accionar el enlace en una dirección dé reajuste de los 
cerrojos 20 por debajo de la columna 18. El ariete 32 con 
tináa su movimientodescendente hasta el extremo inferior -30.
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de su carrera, dejando la columna 18 sostenida sobre los 
cerrojos 20 de esta columna , excepto en cuanto a la ban­
deja inferior 19en este caso apoyada sobre la mesa de sog 
tón 29 sostenida por el ariete 32; esta bandeja 19 se en­
cuentra completamente libre de la bandeja inferior inmedia 
ta de la columna 18. Al terminar este movimiento deseen—  
dente, el ariete 32 deprime un interruptor de limitación 
L.S. 12 instalado en combinación con el interruptor de li 
mitación L.S* 13.

Mientras tanto, el ariete 31 del cilindro 33 se 
halla ascendiendo. Despuás de ascender una corta distancia, 
admite la carga de la columna 17 y deprime un interruptor 
de limitación L.S. 3 para excitar un adenoide S0L¡. 2? que 
hace que el pistón 24 del cilindro neumático 26 de la columna 
17 accione el enlace para retirar los cerrojos 20 que nor- 
maL mente sostienen la columna 17.

Con el descenso del ariete 32, el ariete 31 as­
ciende para elevar la columna 37 para dar lugar a que la 
bandeja 19 roción cargada se desplace a la posición de re 
cepoión del cerrojo, y al mismo tiempo hacer que la bandg 
ja superior 19 de esta columna pase al interior de la cá­
mara de traslado 46. Cuando el ariete 31 llega a la parte 
superior de su carrera, deprime un interruptor de limita­
ción L.S. 10 para desexcitar el adenoide SOL. 27 e inver 
tir de estsínodo la acción del pistót!24 de la columna 37 - 
para ajustar los cerrojos 20 debajo de la columna 17.

Cuando los cerrojos 20 de la columna 17 se ajug 
tan de nuevo, el enlace 27 de esta columna deprime un in­
terruptor de limitación L.S. 11 que desexoita los solenoi 
des SOL. 1 SOL. 2 y SOL. 3 de las válvulas 38-1, 38-2 y -
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38-3,so3t ando así lapresión del sistema y haciendo desean 
der con ello el ariete 31. En estas condiciones, el arie­
te 32 está ya en la parte inferior y se le impide que as­
cienda de nuevo por una válvula de cierre intercalada en 
la tubería desde el cilindro 34 al cilindro 33. Cuando el 
ariete 31 termina su carrera descendente, deprime un inte 
rruptor de limitación L.S. 13 que, en combinación con un 
interruptor de limitación L.S. 12 proporciona un impulso 
para iniciar el ciclo de operaciones en la parte superior 
de la máquina, tal como luego se desoribe.

La figura 2 representa los interruptores de li­
mitación L.S. 5 y L.S. 9 dispuestos paraproporcionar un - 
impulso con objeto de indicar que los cerrojos 20 de la - 
parte inferior de la columna 17 se ha retirado y los cene, 
jos 20 de la parte inferior de la columna 18 se han ajus­
tado, respectivamente, y se encuentran intercalados en el 
sistema como precaución de seguridad para impedir las ope 
raciones en el caso de fallo de los cerrojos 20 en la rea 
limación de sus funciones respectivas, impidiendo así da­
ños posibles en las bandejas. Estos, son representativos 
de una serie de interruptores que normalmente se añadirían 
como precaución, pero que se suprimen para esta descrip—  
ción en gracia a la sencillez. El interruptor LS. 13 excila 
tambián un adenoide S. 4 dispuesto para dar lugar a la ap 
tuación del pistón 52 del cilindro de aire 53 con objeto - 
de hacer que las varillas 47 se desplacen hacia arriba para 
elevar la bandeja 19 de la cámara 46, libre de la columna 
17. La terminación del movimiento de elevación del pistóá 
52, acciona un interruptor de limitación LS. 14 que exci­
ta un adenoide S.5 dispuesto para dar lugar a la actúa—
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ción del pistón 56 en una dirección adecuada para despea 
zar el impulsor de traslado 54 en una dirección apropia­
da para desplazar la bandeja 19 a lo largo de las vari—  
lias 47, a la posición de la parte superior de la colum­
na 16 donde acciona un interruptor de limitación LS. 15, 
que corta al circuito del solenoide SOL. 4 para invertir la 
acción del pistón 52, retomando asi las varillas 47a —  
sus posiciones inactivas; dichas varillas 17, hacen des­
cender la bandeja 19 sobre la bandeja superior de; la co­
lumna 18 +

Cuando las varillas 47 han terminado su movi­
miento de descenso, el 'enlace 51 deprime un interruptor 
de limitación LS. 18 que porporciona el impulso para de­
sexcitar un solenoide SOL. 5 parainvertir la válvula de 
control del cilindro 57 actuando asi el pistón 56 en sen 
tido contrario para la retracción del impulsor 54..Cuan­
do éste llegue a su posición inactiva, acciona un internan 
tor de limitación LS. 18 que completa el circuito para el 
interruptor de accionamiento S.L. Asi, durante esta acddh 
de traslado, el circuito del solenoide del interruptor - 
S.l permanece abierto para asegurar que el sistema hidrá* 
lico ño puede funcionar durante la acción de traslado.

Aunque se han descrito elementos elóctricos de 
caldeo en el ejemplo anterior y se han representado en - 
los dibujos.se comprenderé-! que pueden usarse otras for^ 
mas de caldeo, proporcionándose se espacio adicional si 
es preciso entre las paredes interiores de la cámara 12 
y las bandejas 19 para la instalación de los conductos o 
tuberías adecuadas. Como variante, cuando el proceso es 
de refrigeración, secado o oongelación, puede instalarse 
junto a la cámara de tratamiento, un dispositivo separa-

30
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do para lapreparación del aire u otro medio.

N O T A
Descrita sufioientemoite la naturaleza del inven 

to asi como la manera de realizarlo en la práctica, debe hacei 
se constar que las disposiciones anteriormente indicadas - 
son susceptibles de modificaciones de detalle en cuanto ño 
alteren su principio fundamental. También se hace constar 
que el iwento se refiere a una solicitud de patente pre—  
sentada en Inglaterra con fecha 27 de Noviembre de 1.962,- 
acogiéndose por lo tanto a los beneficios que conceden los 
Convenios Internacionales en vigor y siendo lo que consti­
tuye la esencia del referido invento y por lo que se soli­
cita Patente de Invención por veinte años en España, sobre 
"PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA EL MANEJO DE ARTICULOS MIEN­
TRAS SE FABRICAN 0 SE MANUFACTURAN".

16.- Procedimiento para el manejo de artículos - 
mientras se fabrican o manufacturan, caracterizado por cojg 
prender el colocarlos en una serie de bandejas de sosten - 
de los mismos, dispuestas en una columna vertical; el haoer 
pasar las bandejas sucesivas a través deúna atmósfera de - 
tratamiento o preparación, por desplazamiento repetido de 
la columna a lo largo deuna distancia prácticamente igual 
a la dimensión de lasbandejas en la columna y, después de 
cada operación de desplazamiento, el trasladar una carga - 
de artículos tratados ,o preparados, desde un extremo de la 
columna a úna posición deretirada o intermedia, y el intro* 
ducir una nueva carga da artículos en el otro extremo da 
la columna.

26.- Procedimiento segtin reivindicación 1, cargo 
terizado porque cada bandeja déla columna se apoya en la —
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inmediata inferior.
38.- Procedimiento, según cualquiera de las rei 

vindicaciones 1 r  2 caracterizada porque los artículos se 
disponen sobre soportes que se introducen y retiran de —  
las bandejas el principio y al final, respectivamente, - 
del ciclo de tratamiento.

48.- Procedimiento, según cualquiera de las rei 
vindicaciones anteriores, caracterizada porque la atmósi^ 
ra de tratamiento o preparación está, encerrada en una ca- 
mara de preparación ó tratamiento.

58.- Procedimiento, según reivindicación 4, ca­
racterizado porque la cámara permite la circulación de - 
aire u otro medio de tratamiento o preparación, en direc­
ción ascendente o descendente, por el exterior de lados - 
opuestos de las bandejas y óstas están construidas de tal 
modo que permitan la circulación de medios de tratamiento 
o preparación desde los costados de la cámara al interior 
de espacios comprendidos entre dichas bandejas, disponián 
dose placas de desvío en los lados de la cámara en extre­
mos alternados de las bandejas, para dirigir el aire so —  
bre los artículos de cada una de las bandejas sucesivas.

68.- Procedimiento, según cualquiera de las rei 
vindicaciones anteriores, caracterizado porque la bandeja 
del extremo de retirada de la columna se traslada al e x ­
tremo adyacente de otra oolumna yuxtapuesta} los artícu­
los de una bandeja del extremo opuesto de la columna yux­
tapuesta se trasladan a una estación de retirada y ambas 
columnas se desplazan longitudinalmente despuás de las —  
operaciones de retirada.

78.- Procedimiento, según reivindicación 6, ca-



racterizado porque las dos columnas están sostenidas so­
bre elementos separados de desplazamiento y el peso de la 
columna sobre un elemento de desplazamiento está práctica 
mente equilibrado por el peso de la columna sobre el otro 

5*- elemento de desplazamiento.
8s.Aparato para la aplicación práctica del procedí 

miento antes descrito, caracterizado porquacomp renden una 
serie de bandejas de sosten de dichos artículos, dispues­
tas. en forma de columna; madLos para trasladar los artícu 

10. los tratados desde la bandeja extrema de un extremo de la 
columna a una posición de retirada o intermedia; una platg 
forma de aerticio para sostener cargas sucesivas de artí­
culos sin tratar, a introducir sucesivameit e en el otro - 
extremo de la columna, y medios para desplazar la columna 

1$. longitudinal, una distancia prácticamente igual a la dimen 
sión de la bandeja déla columna, en la dirección de movi­
miento de ósta.

98.- Aparato eegdn reivindicación 8, caracteri­
zado parque cada bandeja de la columna se apoya sobre la in 

30. mediata inferior.
108.- Aparato segdn cualquiera de las reivindica 

ciones 8 y 9$ caracterizado porque.!la columna está dispuse, 
ta en una cámara dotada de una atmósfera de tratamiento o 
preparación.

25. 118.- Aparato segdnnreivindicación 108, caracte
rizado por que, comprende una cámara de tratamiento o prepa 
ración formada por dos depártamelos yuxtapuestos; medios 
para sostener separadamente una columna de bandeja en cada 
departamento; medios para desplazar una columna en direc- 

30. ción ascendente, y la otra en dirección descendente para



qpe. la bandeja d^. extremo superior de la columna desplg 
zada en dirección ascendente se traslade a la parte superior 
déla columna desplazada en dirección descendente, y una - 
bandeja de artículos sin preparar, se introducen en el ex 
tremo inferior de la columna desplazada en dirección as 
candente.

126.- Aparato, segdn reivindicación 11, caracte 
rizado porque los medios de sosten de las columnas están 
conectados de tal modo que la carga de las banda jas de - 
una columna aplicada a sus medios de s&sten está prácti­
camente equilibrada porla carga de las bandejas de la - 
otra columna aplicada a sus medios denosten.

136.- Aparato, segdn reivindicación 12, carac­
terizado porque los medios de sosten de las dos columnas 
están conectados macánicamente.

146.- Aparato, segdn reivindicación 12, carac­
terizado porque los medios de sosten de lás dos columnas 
están equilibrados hidráulicamente.

1 5 6 Aparato, seguRi cualquiera délas reivin­
dicaciones 11 o 14, caracterizado porque los medios de - 
desplazamiento están constituidos por los me dios de sos­
ten, y se disponen medios decierre móviles para ajustar­
se en las columnas durante la retirada de los artículos 
desde la parte inferior de la columna desplazada en dire 
cción descendente, y el paso deána bandeja con una nueva 
carga de artículos al extremo inferior de la columna dqg 
plazada en dirección ascendente.

166.- Aparato, segdn cualquiera de las reivin­
dicaciones 11 a 15, caracterizado porqie los artículos - 
se introucen en las bandejas y se retiran de las mismas



aobre planchas separadas ; ^lársA^d&^a^se desplazan —  
en una trayectoria cerrada desde la columna ascendente —  

a la columna descendente y al contrario.
17*.- Aparato, segdn cualquiera de las reivin^j, 

caciones 11 a 16, caracterizado porque comprende, en el qg 
tremo superior a la cámara de tratmiento, medios para le­
vantar la bandeja superior de la columna ascendente a un 
nivel separado de ambas columnas, y medios para trasladar 
dicha bandeja, asi levantada, a la parte superior de la - 
columna descendente.

186.-Aparato, segdn reivindicación 17, carao—  
terizado parque los medios de elevación a la posición le­
vantada, constituyen una deslizadera a lo largo de la cual 
se hace resbalar la bandeja per los medios de traslado.

196.-Aparato, segdn cualquiera de las reivindi­
caciones 17, y 18 caracterizado porque los medios de ele­
vación comprenden pares de varillas de elevación montadas 
en brazos articulados, sostenidos por árboles comunes, y 
medios para hacer oscilar los brazos con objeto de obli­
gar a las varillas a que se ajusten con el lado inferior 
de la bandeja superior de la oolumna ascendente.

206.-Aparato, segdn cualquiera délas reivindica 
ciones 15 a 19,caracterizado porqpe; la bandeja inferior - 
de la columna de movimiento descendente se traslada desde 
los medios de sosten de dicha columna a la parte superior 
de los medios de sosten para la columna ascendente mien­
tras ambas columnas se hallan sostenidas libres délos —  
medios de sosten, por los elementos de cierre, mediante - 
un impulsor de movimiento alternativo.

"Procedimiento y aparato para el manejo de artí­
culos mientras se fabrican o manufacturan", tal y como —
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10.

queda sustancialmente descrito en la presente memoria - 
e ilustrado en los adjuntos dibujos.

Esta memoria consta de veintidós hojas escri­
tas a máquina por una sola cara.
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