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El invento se refiere & un método para |
vento es procurar un método de este tipo que permite que se aw

trabajo fisico pesado.

son movidos continuemente en un trayecto sin fin, que se extién%
de parcialmente a través de dos tuneles, llendndose los moldes
con pasta en una poreién del recorrido entre los tiuneles, ocu-
rriendo el fraguado durante el viaje a través del siguiente tu-

nel, desaguéndoserla pasta sobrante después de abandonar dicho

de y moviéndose después el molde abierto a través del otro td-
nel, y‘después de haberse ejecutado un nimero de moldeos en cadT
molde, los moldes se dejan abiertos después de sbandonar el pris
mer tunel y se les hace circular en aquella posicidn, éaleniénr
dose ambos tuneles y manteniéndose una adecuada circulacidn de

aire secador., Un procedimiento de este tipo permite que las di-

yecto, siendo posible usar dispositivos mecénicos que pueden ser

utométicos o no, en dichos puntos, El procedimiento puede ser
influido y por ello controlado mds satisfactoriamente, reguleandg
& velocidad del ciclo, para dar un producto més uniforme y re-

ucir el desperdicio. Puesto que la produceidn puede ser grande-

ido durante algin tiempo para permitir que se sequen los moldes
1 mismo aparato se usa para moldear el producto y para secar

Los moldes. También, el uso de tal procedimiento, permite que 17

moldear productos cerdmicos en moldes porosos. El objeto del iny °
te la produccién por hombre, mientras que puede mecanizarse el |

A este fin, segin el invento, los mol&e%

tunel, secdndose los productos en el molde, extrayéndose del mol-

versas operaciones se realicen siempre en el mismo punto del trg-

ente incrementada; el procedimiento de moldeo puede ser interrum-

—
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produccidn se incremente por metro cuadrado de superficie de
suelo disponible.

Ventajosamente, de acuerdo con el
invento, puede ejecutarse un ndmero cuyés operaciones de moldeo
se efectuan durante el dia y los moldes pueden secarse por la np-
che,

Segin el invento, loé moldes pueden
ser agrupados en una pluralided de grupos, teniendo un nimero
igual de moldes, teniendo cada grupo el mismo patrén de produc-
tos. Con tal agrupacidn, los diversos Jjuegos de aparatos reque-
ridos para el subsiguiente tratamiento de los moldeos, pueden sgr
sincronizados con los moldes, que se mueven continuemente des-
ﬁués de un ciclo de secado, cuando el procedimiento de moldeo
vuelve a comenzar, Todo lo que Se requiere es esperar héétéfque
un grupo completo de moldes haya pasado, antes de ponerse en mar-
cha los diferentes dispositivos.

Segin el inveﬁto, el sistema comprenh-
de: un trayecto de gula sin fin para moldes, extendiéndose di-
cho trayecto a través de dos tuneles sucesivamente espaciados,
mientras que en un recorrido del viaje entre los tuneles estédn
previstos medios para llenar los moldes de pasta, mientras que
len el otro recorrido del viaje entre los tuneles estén previstos
medios para hacer desaguer cualquier pasta sobrante, para abrir
los moldes y extraer los productos moldeados del molde, medios
para sostener las partes del molde en una posicidn dada entre
sl y para mover las partes entre s, y una gula, que se extien-
de a lo largo de todo el trayecto, con el fin de sostener los

moldes en la posicidn semi-abierta, cuya gula puede ser interrum-
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pida en el lugar, en que estdn dispuestos medios para mover las| .
mitades de molde. Las gulas para mover las partes del molde en-| '

tre sf pueden construirse de diferentes meneras,

De acuerdo con el invento, cada mol=|

de estd dispuesto en un carro o vagoneta y puede basculafse gly
rededor de un eje horizontal, que forma un 4ngulo con la direé%‘
cidén de movimiento de dicﬁo carro o vagoneta, y estd previsté’
una gula, por medio de la cual corre un seguidor, rigidamente éf—>
nectado al molde para hacer bascular el molde airededor de dich
eje, manteniéndole en la posicidn basculada y volviéndole a os-
cilar hacia atrds. Elefecto de ésto es que, el molde sostenido
en una posicidn inclinada durante algun tiempo y en el caso de
un molde rectangular, una esquina del mismo, formard el punto

s bajo. Si el molde tiene una abertura de desaglie en aquel lu-
gér, toda la pasta todavia presente podréd ser desaguada del mol-
de, sin dejar ningdn residuo,

De acuerdo con el invento, la longi-
tud de la guia y el lugar donde comienza esta Wltima y donde ter+
puedé ser ajustable por medio de diferentes secciones de en=
trada y salida, El tiempo de fraguado del producto en los moldes
puede ser asi adaptado a la naturaleza de la pasta dentro de cie
tos limites.

El invento se explicard en detalle en
la sigulente descripeidn de una ejecucidn a titulo de ejemplo,
con refefencia al dibujo adjunto, en que:

La fig. 1 es una vista esquemdtica de
planta superiof de una disposicién parsa moldear articulos cerd-

fnicos .

la fig, 2 es una seccidn transversal
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segn la linea II-IT en la fig, 1.

segin la linea III-IIT en la fig. 1.

segin la linea IV-IV en la figura l.

segin la linea V-V en la figura 1.

segin la linea VI-VI en la figura 1,

La figura 7 es una seccidn transversa
segin la linea VII-VII en la figura 1,

La figura 8 es una seccidn transversa
gegin la linea VIIT-VIII en la figura 1.

La figura 9 es una seccién transversa
segin 1la linea IX-IX en la figura 1.

El sistema comprende un primer trayec
to 1 de gula sin fin, que se extiende a través de dos tuneles 2
¥ 3. Una fila unida de vagoneta 4 estd dispuesta scbre el tra-
yecto de gula 1, y las figuras 2 a 9 muestran en cada caso una
de tales vagonetas en diferentes posiciones, Las vagonetas 4 so
impulsadas por cadenas 7, que pasan sobre ruedas inversoras 5y
6. Un tercer tunel 8 estd situado préximo al trayecto 1. Los ti:
neles 2, 3 y 8 pueden ser calentados para uso como tiuneles dese:

cadores., Se mantiene una adecuada circulacidn de aire en los ti

to sin £In 9 se extiende a través del tunel 8, mientras que otr
parte del mismo estd situads en la parte superior del tunel 8,

una fila unida de vagonetas10 se mueve & 1o largo del trayecto

La figura 4 es una seccidén transversal
La figura 5 es una seccidn transverssl.

La figura 6 es una seccién transversal

neles 2, 3 y 8 durante la desecacidén. Parte de un segundo traye¢

La figura 3 es una seccidn transversal
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" |tiene un pivote 18 horizontal, que forma un #ngulo con la direcs

9. Se economiza espacio por esta construceidn del trayecto 9,
aunque los trayectos 1 y 9 pueden extenderse al mismo nivel., ~.'
Cada una de las figuras 3 a 9 mues- .|
tra una de las vagonetas 4 y 10 respectivamente de las dos fila;
en diferentes posiciones segin van pasendo a lo largo de 1os:£?a—
yectos 1 y 9 respectivamente, mientras que la fig., 2 indicg éﬁin

tamente la vegoneta 4, puesto que la vagoneta asociada 10 no es|

visible en esta seccidén transversal, Como se observard en la fi

2, la vagoneta 4 consiste en un marco 11, al que una paite supe:
rior 12 est4 asegurada pivotelmente por medio del pivote 13, Un?
parte de fondo 14 también est4 asegurada pivotalmente al marco
11 por medio de un pivote 15. En su lado alejado del pivote 13,
la parte 12 tiene un seguidor 16 en la forma de un rodillo. En
el lado alejado del pivote 15, la parte 14 tiene un seguidor 17
también en la forma de un rodillo.,

El marco 11 de la vagoneta 4, ,también

cidn de movimiento de la vagoneta 4 a lo largo dél trayecto 1.
En el lado alejado del pivote 18, la parte superior del marco 11
estd provista devun seguidor 19 en la forma de un rodillo, La
pafte pivotable 14 soporta la mitad de fondo 20 de un molde, cu<
ya mitad 21 superior estd asegurada en la parte 12, Mientras qué
la vagoneta 4 se estd moviendo dentro del tinel 2, el seguidor
16 adopta la posicidn 16' y corre a través de una gula fija 22,
de modo que 1§ parte superior 12' y la mitad superior 21' del

#oldé se mantienen en 1la posicidn mostrada en lineas interrumpi-

1as,

Cuando la vagoneta 4 deja el tunel
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2, el molde 20, 2] es cerrado y se deja listo para recibir el

material a moldear, Esto tiene lugar sobre la porcidn 23 del re
corrido., En la siguiente porcidn 24 del recorrido, el molde es

rellenado con la masa, sunque ésto no se muestra en detslle. Un

>
1

llenador automdtico puede ser usado a este fIn moviéndose el 1lp
nador periddicamente en sineronismo con el molde., Después de ver-
ter, el molde rellenado con la masa se mueve & través del tunel
S

En la posicidn mostrada en la fig. 3,
la vagoneta 4 acaba de abandonar el tunel 3%, Cuelquier exceso
de masa puede quitarse shora del molde, utilizédndose una guia
25 para el rodilleo 19. La primera parte de esta guia 25 se ex-
tiende hacia arriba en un dngulo y después se reune con una pory .
cién horizontal 26 que es entonces seguida por una poréidn.27,
que se extiende hacia abajo en un dngulo. Por medio del seguidop,
la porcidén superior del marco 11, junto con las mitades de mol-
de 20 y 21, bascula alrededor del pivote 18, de modo que se wvuel-

ca el molde, estando un dngulo mds bajo que los otros. Una aber

tura de desaglle 28 estd prevista en este punto mds bajo de la

mitad de fondo 20 del molde y el exceso de pasta puede escapar
a través de esta aberturm de desaglie, Puede emplearse un siste-
ma automdtico para quitar el tapdn de la abertura 20, Por lo tep-
to, el molde puede tener escape mientras el rodillo 19 en la
posicidn 19' sigue la porcidén 26 de gula horizontal. El molde 20,
21 es finalmente retornado a la posicidén horizonfal por medio
de la porcidn 27 extendida hacia abajo de la gula. Esta posicidn
se ilustra en le fig, 5. La gufa 26 tiene varias porciones 25 y

27, que se extienden hacia arriba y hacia abajo, de modo que el




lugar en que se deja escapar 1la pasta puede variarse como sea ,;‘
necesario,. '

El molde entonces se mueve en la posicidﬂ”
mostrada en la fig, 5, en que el producto se seca en el molde;:‘

Después de secarse, la parte superior;i?f
puede ser oscilada hecia arriba junto con la mitad 21 superiéé.J
del molde, como se myestra en la fig., 6, después de lo cual ii‘:
vegoneta 4 es movida y el producto moldeado 29 es situado sobre

la mitad 20 de fondo del molde,

10 Una vagoneta 10 con un soportador 30 se
mueve sobre el trayecto 9., El soportador 30 estd provisto de un
drbol 31, que se extiende en relacidn paralela a la direccién
de movimiento de la vagoneta, En el extremo de la parte de la
vagoneta 9, situada en el tunel 8, la vagoneta 10 se mueve ha-
15 cia apajo a la posicidn mostrada en la fig. 6. Entonces sigue
un recorrido, en que los trayectos.1l y 9 estdn paralelos entre
sI, Durante el movimiento descendente, el drbol %1 va a situar-
se en dos cojineteé, que estén abiertos en la parte superior y
que forman perte de la vegoneta 4 y son coaxiles &l pivote 15.
o0 |L@s vagonetas 10 y 4 estdn acopladas entré sl en la posicidn m&s-

trada en la fig. 6. Para permitir que el producto 29 sea extrai

_do del molde, el soportador 30 es basculado alrededor del pivo-
te 15 a la ﬁosicidn 30' mostrada en la fig. 7, por medio de un
sistema de gula no mostrado en detalle en las figs. 6 a 9, El
05 |sSoportador 30 estd provisto de un seguidor 32 que adopta la pd-
sicidn %2' en estas condiciones. El soportador %0' y la parte
14 juntamente con la mited 20 de fondo delmolde, se oscilan en-
tonces hacia atrds alrededor del pivote 15, a la posicidn 14,

mostrada en la fig; 8 en la que el producto 29 va a situarse so
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bre el soportador %0 y la mited 20' del fondo estd situada por
encima del producto 29. La mitad 20' del molde, junto con la par-
te 14' es entonces oscilada hacia atrds a la posicidn mostrada

en la fig. 9. El producto 29' se deja entonces sobre el soporta;

dor 30, Las vagonetas 10 y 4 se desacoplan entonces, levantdndo
se el &rbol 31 fuera de los cojinetes en la vagoneta 4 por medio
de una porcidn extendida hacia arriba (no mostrada) del trayecn-
to 9, Los trayectos 9 y 1 entonces divergen entre sI., La vagone+
ta 10 retorna entonces a través del tunel 8, en el que es dese-
cado el producto 29 en tal extensidn que pueda extraerse de la
vegoneta 10 cuando esta Wltimas abandona el tiunel 8. La vagoneta
10 con el soportador %0 se mueve entonces avenzado y por consi-
guiente puede cooperar con otra vagoneta 4, .
La vagoneta 4 tembién continds moviéj-
dose, llevdndose la parte superior 12 junto con la mitad de mol+
de 21, a la posicidn 12', 21', mostrada en lineas interrumpidas
con la fig; 9. El seguidor 16 ocupa entonces la posicién 16' en
la gula fija 22, La vagoneta 4 sigue moviéndose a través del td+
mel 2 con las mitades de molde 20, 21*' medio abiertas. Cuando
abandona el tunel 2, la vagoneta 4 estd de nuevo en la posigidn
mostreda en llneas interrumpidas en la fig, 2, después de lo cugl
puede repetirse el ciclo desde el comienzo. '
Después de haber sido utilizado cada
olde 20, 21 sucesivamente un cierto nmimero de veces, tienen que
Eecarse los moldes, A este fIn, la gula 22 continda sin interruy
cidn a lo largo de todo el trayecto 1 y se calientan ambos tuned
les 2 y 5. Los moldes abiertos pasan despuéds a través de los tu-

neles desecadores cierto mimero de veces. Cusndo estdn suficien-
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reccidén de mowimiento de las vagonetas,

temente secos, puede ejecutarge de nuevo el moldeo. EL moldeo
preferentemente se ejecuta sdlo durante la jornada de dia y los|
moldes se secan de noche,
Los diversos movimientos de las partgg.i
12 y 14 del soportador 30 entre sl pueden obtenerse de diferqnf;;
tes maneras, por ejemplo, por medic de gulas fijas, similare§f§f

las gulas 25, 26, 27 para volcar el molde entero. Tembién es:ﬁo-

T

sible usar secciones de gula, méviles transversalmente a la di-

a0 e e o g i 9 s e e e e
mSlnmnmoulnmToe

La presente patente de invencidn, com-
prende las siguientes reivindicaciones:

1.~ Procedimiento para moldear produc-
tos cerdmicos en moldes porosos, caracterizado porque loé moldeA
son movidos continuamente en un-trayecto sin fin, éue se extiend
de parcialmente a través de dos tdneles, llendndose los moldes
de pasta en una porcidn del recorrido entre los tiuneles, ocurridn-

do el fraguado durante el viaje a través del siguiente tﬁnél, d

sagudndose cualquier pasta sobrante después de abandonar dicho

tinel, secdndose los productos en el molde, extrayéndoée del mol
e y moviéndose después el molde abierto a través del otro tunel,
porque despuéds de haberse ejecutado un mimero de moldeos en ca-
da molde, los moldes se dejen abiertos después de abandonar el
primex tdnel y se les hace circular en aquella posicién, calen-
tdndose ambos tuneles y manteniéndose una adecuada circulacidn

de aire secador,
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2.~ Procedimiento seg¥n la reivindicacidn
1, caracterizado porque un numero de operaciones de moldeo se
ejecuta durente el dia y los moldes se secan por 1la noche,

3+= Procedimiento segin la reivindicacidn

2, ceracterizado porque los moldes son agrupados en una plurali
dad de grupos, que tienen ndmeros iguales, teniendo cada grupo:,
el mismo patrdn de productos, :
' 4.~ Procedimiento para moldear productos
cerdmicos en moldes porosos.,
Segiin se describe y reivindica en esta me-
moria descriptiva y se ilustra con los dibujos que a la misma

se -acompafian,

[72]

Consta dicha memoria de diez hojas foliada

y escritas a mdquina por una sola de sus caras,

uedrid, 45 NOV. 1966

CARLOS
P.P.
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