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MEMORIA DESCRIPTIVA
que ge acompaila a la golicitud de

UNA PATENTE DE INVENCION

a favor de CER{MICAS DEL CASTRO, ILtda., de nacionalidad es-
pafiola, residente en EL CASTRO-OSEDO (Ia Corufiz), ;

por

"DISPOSITIVO MECANICO AUTOMATICO DE ARRASTEE Y TRANSBORDO DE
VAGONETAS PARA HORNOS CONTINUOS™.

La presente invencldn se refiere a un conjunto de

‘mecanismos para conseguir la automatizacidn del arrastre de

lag vagonetas y su transbordo en los hornos continuos de ce
rémica, es decir : en los hornos cuyo proceso se realiza en
forma ininterrumpide (hormos tinel).

Generalmente se vienen empleando, para realizar
la operacién de arrastre de los trenos en los hornos conti-
nuos, empujadores hidraulicos que, ademds de su importante
costo y atencidn de mantenlmiento, ocupan un tiempo en la
introduccion de las vagonetas en el horno ya que previamen—

te ha de sger retirado el véstago ¥ ajustado a la nueva vago
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neta incorporada al tren, operacién que'hasta elkﬁomento se
venia haciendo sin otra cronometrias que la aportades por el
merario.

Mediante el sistema que se preconiza no es nece-
sario realizar operacién algunaj bagta que la vagoneta que
se va a incorporar al tren se sitie detras de la ultima pa-
ra que aut ond ticamente guede enganchada por su trinquete a
la cremallera de arrastre del tren. Y la situacidn de la va-

goneta en la cola del tren viene determinada segﬁn la inven-

cidn por el mecenismo automstico de tran;%ordoo

Ia automscidn total del mecanismo de arrastre ¥
transbordo inclufda su sincronizecidn hubiese sido my difi-
cil de conseguir, a2l menos muy complicado y costodo, si pre-
viamente no se prescinde del sistema de arrastre por empuja-
dores hidraulicos yé gue de hecho; estos suponen un impedi-
mento para la via libre que requiere el proceso que se re-
suelve con la presente invencicdn.

En cuanto al sistema que se vienen empleande en los
hornos conocidos es el manual ayudéndose de carros transbor-
dadores que se deslizan gobre vias perpendiculares a lasg vias
de los trenes,

En el sisteman mecénico presente desgaparece fotal-
mente la atencion manual gue, por motivo del transborde de
vagonetas, habia gue mantener durante las 24 horas del dia en
lag extremidades.de los hornos.

Para la mejor comprensién de cuanto antecede, se
acompaiian unos dibujos en 1los que se represenia esquemética-
mente la invencidn, que a continuacidn, y con referencia a
los mismos, se describe detalladamente en su constitucidn y
funcionamiénfoo

En dichos dibujos:
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Ia figura 1%, represenﬁg dos vagonetas a la”enfrada
de las vias principales del horno. Una de estas vagonetas es
un corte longitudinal en el que se ve la cremallera de trin-
quete de arragtre actuando sobre el trinquete de la vagoneta.
Asimismo se ve la biela que conecta la cremsllera con el gru—
po moto~reductor.

Ia figura 28, representa una proyeccion vertical de

la vagoneta situade sobre el carro transbordador. EL conjunto
estd visto desde el lado (C) de la figura 38.

La figura 38, representa un corte por A — A de la

figura 2%, vigto desde el lado (C). Ambas figuras expresan

el momento en que el marcador fijo en la parte baja de las
vagonetas (23) desplaza el Hope marcador (47) que a su vez
baja el cerrojo (26) dejando libre al carro tramsbordador, -
mientras levanta la biela (25) que hara girar la barra y esta
a través de otra biela orientard el trinquete de doble efecto
hacia la posicion norte. En estas figuras se ve tambien el
trabajo del detenedor (39) de vagonetas.

: ] 14 r 3 -
Iga figura 42, es una proyeccion conica de vertica-

les paraleles para dar una ldea sinéptica de la presente in-

.
vencion, replanteado en su conjunto.

Ie flgura 58, se hace una proyeccion esquematica

del tallado de las semi-ruedas de trinquete con la estructura
del trinquete de doble efecto y su relacidn entre egte y la
rueds de trinquete corregpondiente. Asimismo se determinan en
egta figura las posiciones del orientador del tringuete y la
bola y superficie critica de fijacidn del orientador, de
acuerdo con la biela que lleva la corredera y que transmite
los impulsos de orisntacidn.

Segﬁn queda representado, el sistem de arrastre se

tesa en una cremallera de trinquete (30) de longitud algo ma=
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yor que la de una vagoneta, que se mueve sobre las traviesas
de las vias deslizandose sobre unos rodillos (31). Esta cre-
mallera recibe el movimiento a través de una biela (32) fija
a ella por el perno (33) que se articula en su extremo. la
biela recibe a su vez el movimiento de una excéntrica (34)
fija en el eje de salida (35) de un grupo moto-reductor. Ia
longitud de los dientes de la cremallera de trinquete, su
recorrido longitudinal y el tiempo empleado en ese recorrido
de acuerdo con la velocidad de rotgg?én d?rla excéntrica,
son factores elegidos de acuerdo coﬁ'el programa de veloci-
dad que debers tener el horno, y que sobre la marcha puede
variarge a voluntad introduciendo entre el reductor y el mo-
tor cualquiera de los variadores de velocidad gue se ofrecen
en el mercado.

Ia cremallera de trinquete estd situada a la entra-
da de lasg vias del horno, y como las vagonetas van armadas de
un tringuete articulado (28) que trabaja por gravedad, al si-
tuarse en la cabeza de dichas vias una vagoneta su tringuete
remontando el primer diente de la cremallera llevado por su
ramps (43) es enganchada y obligadara empujat todo el tren
situado dentro del horno.

En cuanto al mec%nismo de transbordo, en su mayor
parte situado debajo del piso y que entra en funcidn cuando
la vagonete de cabeza del tren que estd saliendo del horno,
se situa en un punto determinado de las vias tendlidas sohbre
el bastidor de un carro transbordador.,

El mecanismo consta de un carro formado por un tas-
tidor (1) provisto de dos ruedas cilindricas (2) que se apo-
yan y deslizan sobre un carril de forma circular (3). El bas-
tidor tiene un brazo central (4) que prolonga su estructura

rigida haste un eje vertical (5) que rota sobre co jinetes fi=-
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jog al terreno. El brazo central_(4) es rigido con el eje
(5) en los planos verticales y estd articulado con €l en el
plano horizontal. EL eje vertical (5) es a su vez centro del
perfil que sirve de via al carro transbordador.

Sobre el carro transbordador se prolongan las vias
(6) que atraviesan el horno. Cuando el carro transbordador
se ha desplazado y se encuentra situado en el extremo de lasg
vias de retorno (7) sus propias vias pasan a ser una misma
continuacidn de estas.

Articulado en el eje vertical (5) estd montado un
brazo en forma de horquille (8) que es portador de los meca-
nismos de transmisidn y cambio de movimiento. Este movimien-
to viene a través de una cremallera de tringuete, de diente
especial (9), que se egta deslizando paralelamente a las
vias de retorno (7) sobre rodillos fijos que giran apoyados
en sus traviesas, semejante al mismo mecanismo empleado en el
arrasfre. Sin embargo esta cremallera es ma.s larga y tiene
mayor desplazamiento en razén de la funcion gue cumple y que
mes adelante se especificaré. En el extremo de esta cremalle-—
ra (10) se fija une biela (11) que conecta con el brazo meca-

nico (8) al que le imprime su movimiento oscilatorio articu-—

“lefndose Eh su extremo y en el anclaje de la cremallera por

medio de roétulas esféricas.

El brazo mecanico (8) que se mueve con centro en el
eje vertical )5) deslizandose en él = medio de cojinetes lle-
ve un trinquete de doble efecto (12) segﬁn la posicién de su
orientador (13).

El trinquete dé4 doble efecto (12) actua sobre unas
semi-ruedas de trinquete (14) cuys talla presenta las carag
ter{sticas que se expresan en la figura 5¢. Estas caracteris
ticas pueden resumirse asi : la mitad (15) de la coroma o

semi-rueda de tringuete ests tallada con dientes tipicos de
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las ruedas de tringuete y la otra mitad presenta ;olo un re-
vaje cont{nug (16) de la profundidad del diente en aproxima-
damente la quinta parte del desarrollo de es2 mitad. Estas
semi-ruedas de trinquete trabajan en direcciones opuestas eg
tando enchavetadas entre sl y formando un todo con el egje
vertical (5) y los planos verticales del carro transbordador.

(Las semi-ruedas de trinquete y los dispositivos que
ge albergan en el brazo mecanico (8) en la figura 48 se en~
cuentran muy aumentados con relacidn al resto de la perspec—
tiva al objeto de facilitar su compééﬁsié;).m

El orientador del trinquete (13) se mueve con eje
(l%) en el que a su vez se mueven lilremente los trinquetes
(18 y 19) los cuales a su vez se encuentran cefiidos a la pie-
za limitante (20) fija al orientador (13) por unos resortes
(21). El extremo del orientador del trinquete termina con una
superficie crftica de dos facetas (44) que fija sus posicio-
nes por medio de una bola (45) que se aprieta a ella por un
regsorte.

El orientador del trinquete lleva un perno fijo
(22) en el que se registran los impulsos de los marcadores Qe
las vagonetas (23) los cuales se transmitema través de una
tarra (24) y de un sistema de bielas (25). Una de estas bie~
las, la que se conecta con el orientador del tringquelte lleva
una corredera (46) en la que el perno del orientador (22)
puede oscilar libremente acompagado de todo el mecanismo que
se alberga en el barazo mecdnico (8), dentro de unos limites
precisos.

Cuando la vagoneta se encuentra sobre las vias del
carro transbordador una marca fija a ella (23) en la parte
inferior al presionar el tope marcados (47) mueve la barra

(24) al mismo tiempo gue bajendo el cerfojo (26) libera al
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transbordador. Ia barra (24) transmite el impulso que recibe

al orientador del trinquete (13) de forma que el tringuete
norte (18) empieza a atacar la semi-rueda (14) correspondien
te desgpegando de las vias principales el carro transbordador
y llevandoselo con la vagoneta.

Cuando el carro transbordador con su carga tomd
contacto con la cebeze de la via de retorno (7) se produce
similtaneamente lo sigulente :

12.~ El trinquete norte (18) ya no impulsa la semi-
rueda de trinquete correspondiente por no tener dientes a par
tir de esa zona.

28,~ Bl carrro queda fijado a la via de retorno al
ser atrapadb por'un cerrojo (2;) que actia por gravedad,
igual que el que cumple igual operacién en las cabeceras de
todas las viase

32,- Ia vagoneta se engancha en su trizguete (28)
por el primér diente de la cremallera (10) que se esgtd mo-
viendo sobre las traviesas de las vias de retorno, y empieza
a ser arrastrada por ellas.

Cusndo la vagoneta selio del transbordador y el

mismo marcador (23) fijo en su parte baja actuando sobre el

tofé (48) vuelve a hacer girar la barra (24) a su posicion

primitiva sur sube el cerrojo (27) liberando al carro trans—
bordador. El giro de la barra (24) cambia la oriegtacion del
trinquete a la posicién sur colocandose el trinquete (19)
sobre le semi-rueda correspondiente (14) sobre la que empie~
za. a actuar haciendo girar el eje (5) que al arrastrar al
brazo fijo al carro tramsbordador vuelve a esgte a acoplarlo
contra el extremo de la via principal a cuya llegada se vuel-
ve a produclr lo siguiente _

1l2.~ El transbordador queda atrapado por un cerrojo

(26) que como los de los otros extremos de via actia por gra-—
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22,.- El tringuete (19) ya no impulsa la semi-rueda
correspondiénte por no tener dientes esta & partir de esa
ZONs o

32.~ El1 carro transbordador queda a la espera de
que otra vagoneta se le vuelva a situar encima para efectuar
otra operacion de traslado, y asi sucesivamente.

Ia cremallera de tringuete (10) de retorno, y en
consecuencia la oscilacidn del brazo mecénico (8) que arras-
tra al carrc transbordador, es mov;é;.a f;aves de una biela
(37) que se articula a ella por un extremo y que girando den
tro de una excéitrica es movida por un grupo-moto-reductor
(38) . Un mecanismo idénticp al que queda descrito para el
transbordo de vagénetas a la salida del horno efectda la mis-
ma operacion a la cabeze del horno transbordando los elementos
rodantes desde las vias de retorno a la entrada de las vias
principales.

Una vez gue las vagonetas estan situadas en la via
de retorno son arrastradas por una larga cremallera de trinque
te que en pocos minutos las situa cerca de la entrada del hor-
no donde se efectuan las operaciones de carga y descarga del
horno.

La longitud de la cremallera de las vias de retorno
estan determinada no solamente en funeidn de la longitud del
horno también en razén del mimero de vagonetas que se deseen
mentener estacionadas en tal via para efectuar la descarga del
material cocido y acaso la carga del nuevo material = cocer.
La distancia de los dientes de esta cremallera ha de ser de
una medida divisora de la longitud total de una vagoneta para
evitar choques bruscos al iniciar el empuje la Ultima de las

vagonetas situadas a la cola.
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La vagoneta situada en cabeza de las estacionadas
en la via de retorno es empujada-sobre el carro transborda-
dor de cabecera por la ultima de las vagonetas que ha entra
do en estas vias., Cuando la vagoneta que estd sobre el carro
trensbordador llega & mover el tope del marcador se efectua
la misms operacién de transbordo que la descrita por el meca-
nismo posterior. Ia vagoneta llevada a la entrada de las vias
principales (29) empieza & ser arrastrade por la cremellera
que mueve el tren que esta cruzando ‘el horno.

Ia relacidén de velocidades entre las cremalleras de
arrastre del tren que cruza el horno (30) y la de las vias
de retormo (9) ha de ser tal que cumpla las siguientes condi-
ciones:

12.- El mecanismo de transbordo a la salida del hor
no ha de reélizar su maniobra a una velocidad tal que le per-
mita volver a colocarse en su posicidn de espera antes de que
las ruedas de la vagoneta que viene detras de la transbordads
pueda alcanzar el extremo de las vies fijase

22,- El grupo de vagonetas estacionado en las vias
de retorno ha de estar detenido mientras se efectua la opera-

clon de descarga y cargs de las mismas. Por este razén la cre

e

Mﬁaiiera de la via de retorno ha de llegar exactamente hasta la

Altima vagoneta que se desea estaciomar. Por otra parte el mo-
vimiento de traslado de estas vagonetes ha de efectuarse en un
tiempo minimo para que no entretenga al operario que lasg estd
cargando y descargando.

Alguﬁos dispositivod auxiliares en el sistema descri
to le prestan seguridad en las operaciones que realiza. Por
ejemplo : un detenedor (39) que actua por gravedad impide que
la inercia de las vagonetas pudiese hacerlas salir de las

viag del carro transbordador cuando este se pone en marchs,
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del trinquete permite fijar a este en posicién de punto muer-
to para en caso de que se preséntase algin inconveniente en
el sistema automitico poder transbordar manejandolo menual-
mente.

Un sistema de alarma situado cerca del final de las
vias (41) del carro transbordador permite al operario que ma=-
nejae los controles a la entrada del horno conocer, con la an-
ticipacién necesaria, que la vagoneta, por cualquier causa,
se acerce peligrosamente a ese extreﬁo y detener los mecanis-
mos de arrasgtre y transbordo. Cuando el carro transbordador
se acerca a lag vias de reftorno la via del transbordado queda
libre de tel alarma por un diséositivo gque la taja de forma
que la vagoneta pasa sobre ells sin hacerla sonar,

Un estabilizador de presiones (42) en la biela (11)
de transmision de impulso que conecta el brazo mecanico (8)
con la cremallera de la via de retorno pérmite absorber cual-
quier deficiencia que pudiera aparecer en los cierres de las
viag del transbordador al cefiirse a las vias fijas. Bstas de-~
ficiencias podrian presentar por falta de precisién en los
ajustes, por desgaste de asientos o por fatiga de materiales,

Para cuando se desea 0 se precise sacar o introducir
en el circuito una nueve vagoneta pueden adaptarse a las cabe-
zas 0 en una de ellas de lasvias de retorno, (que son las que
permanecen la mayor parte del tiempo sin que se arrime a ellas
logs transbordadores mecénicos), unas vias de contacto accesorio
que conectan con vias muertas de estacionamiento indefinido y
que pueden conectar a su vez por medio de transbordadores con-
vencionales con la via principal. En cualquiera de estas opera
ciones que se realicen con cardcter extraordinario ¥ eveniual
es preciso retirar previamente una vagoneta del sistema situa-

. I . . ) .
do en el circulto antes-de introducir otra nueva para evitar
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tar la saturacion del sistema.

Las vagonetas tienen tfinquetes y marcadores opues—
tos en ambos extremos de forma gque pueden entrar en el horno
¥ por consiguiente en todo el sistema en cualguier orienta-
cion sin que ello presente algﬁn inconveniente. De esta forma
pueden ser utilizados simultaneamente los transbordadores me-
canicos con los convencionales, que alternados, giran las va-
gonetase

Un escudo (50) que proteje un flanco de la rampa de
la cremallera de retormo en su desplazamiento maximo garanti-
zando que los trinquetes de las vagonetas no puedan atacar
este flanco de la cremallera ni engancharla antes del clerre
del transbordador.

Degerita suficientemente la naturaleza y alcance
de la invencién, as{ como la menera en que la misma puede ser
llevada a la practica, se hace constar que en su realizacidn
podrén ger variables los materiales, formas y dimensiones, ¥
en general, cualquier otro detalle accesorio o secundario,
giempre que ello no altere, cambie o modifique la esenciasli-
dad propuesta.

Los términos en gue queda redactada esta Memoria,
.son _cierfos y fiel reflejo del objeto descrito, debiéndose
tomr en su aspecto mas amplio y nunca en forma limitativa.

La entidad solicitante se reserva el derecho de. ob-
tencidn de los oportunos Certificados de Adicidn complementa—
rios, por aquellas mejoras o perfecclonamientos que en lo su-

0 . . ’ .
ceglvo pudiera acongejar la practica.
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La PATENTE DE INVENCION que se solicita, deberd re-
caer, precisamente, sobre las particularidades caracteristi-
cas (e las siguientes reivindicaciones:

18,~ Dispositivo mecanico autdmstico de arrastre y
¥ransbordo de vagonetas para hornos cont{nuos, esencialmente
caracteriszado por comprender un_ tramo de via pa-
ralelo al propio de circulacion en el interior del horno, dig
puesto precisamente adyacente y exterior al mismo en la zona
de carga, de cuyos tramos de via, el del circulaciéﬁ en el in
terior del horno dispone de un mecanismo automatico de avance
¥y el tramo exterior un mecanismo automitico de avance hasta
la zona en la que se efectia la carga, quedando enlazados am-
bos tramos de via y en sus extremidades, por mecanismos geme—
los de transborde.

28 ,~ Dispositivo, segin la reivindicacidn 18, ca-
racterizado porque el mecanismo de avance automatico en el
tramo de via de circulacidn en el interior del horno se cons-
tituye en una cremallera oscilante establecida precisamente
en el comienzo del propio tramo de via en la cual cremallera
de dientes inclinados, encaja gravitatoriamente un diente li-
bre de trinquete incorporado en la parte inferior de la propia
vagoneta a desplazara

38,~ Dispositivo segin reivindicaciones 28, carac-

terizado porque la cremllera oscilente de entrada en tunel

se desplaza precisamente sobre las traviesas de la via y apo-
yada sobre rodillos recibiendo los impulsos de oscilacidn a
través de una biela, de una excéntrica calada en salida de un

grupo moto-reductor.
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A8.- Dispositivo, segun reivindicaciones 28 y 38,
caracterizado pprque la amplitud de las oscilaciones de la
cremalidera y la separacidn entre los dientes de la misma,
son funcion de la velocidad de trabajo necesaria y suscepti-
bles de variacidn en cuanto a la frecuencia de la oscilacidn
por intervencion sobre el mecanismo moto-reductor de impul-
sidn.

58.~ Dispositivo, segﬁn reivindicacion l8, carac-
terizado porque el tramo de via de retorno de vagones dispo-
ne de un mecanismo de avance por cremaliera oscilante de dien
tes de separacién adecuada para la traslacidn de la vagoneta
en velocidad considerablemente grande hasta un espacio de des
canso en el que se efectua la cargae y descarga, siendo accio=-
nada esta cremallera por propio grupo moto-reductor a través
de biela y excéntrica,

68 .~ Dispositivo mecanico sutomstico para arrastre
y transbordo de vagonetas para hornos cont{nuos, segiin reivin-
dicacidn 12, caracterizado porque el mecanismo de transbordo
de las vagonetas desde uno a otro tramo de los que constitu-
yen la insﬁalacién, se constituye en un carro portador de un
fragmento de via para la recepcién de una vagoneta, cuyo ca-

mfrénqueé;-relacionado con un brazo impulsgor en movimiento de
avance arrastrado sobre carril en semi-cireculo tangente a am-
bos tramos de via.

8,- Digpositiv®, segun reivindicacidn 68, caracte-
rizado porque el brazo de arrastre del carro de avance semi-
circular es rigido con su eje en los planos verticales y estd
articulado con 6l en el plano horizontal, quedando soportado
este eje gobre cojinetes empotrados en solera y rigidizado por
enebavetamiento con dos ruedas gemelas y superpuestas de dien-~

tes de trinquete de inclinaciones complementarias.
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rizado porque las ruedas gemelas de dientes de trinquete de
inclinacidn complementaria, reciben selectivamente una de las
ufiag previstas en un mecanismo de ftrimquete dotado en su cola
de medios de posicionado fijo en una de las posiciones extre-
mas de trabajo asi como de medios exteriores que permiten un
posicionado manuel del mecanismo en la orientacion deseada.

98,- Dispositivo, segin reivindicaciones 58 a 88,
caracterigado porque el mecanismo de trinquete orientable re—~
c¢ibe un movimiento oscilante a tra&éEAde-Bieiés conectadas con
amortiguadores de impactos y estabilizadores de presion, entre
los propios mecanismos de trinquete y la cremallera oscilante
prevista en el tramo de via de retorno.

108.- Dispositivo segin reivindicaciones 7% a 98,
caracterizado porque las ruedas de dientes inclinados de trin-
quete, presentan el tallado de los propios dientes en media ex
tension del desarrollo de las mismas ruedas y este tallado se
complementa con una superficie rebajada en la que actuan de
manera inerte losg dientes del trinquete oscilante en los fines
de recorrido en una y otra direccién, siendo seleccionada esta
direccidn del avance por el calado de la uila de trinquete ade-~
cuada mediante mecanismos de bielas que transmiten un impulso
por contacto con topes fijos de las propias vagonetas esta%le-
cidos precisamente en las cabezas de los tramos de via.

11l8.- Dispositivo, segin reivindicaciones 1§ & 108,
caracterizado porque en el carro de transporte e disponen me
canismos de seguridad que impiden el libre desplazamiento de
las vagonetas transportadas asi{ como sefializaciones de aviso
en las cabezas de los tramos de via de funcionamiento automd-
tico en el avance de las vagonetas sin que el carro de transg—
porte haya quedado enganchado mediante pestillo de enganche y

desenganche automitico,.y mecanismos de escudos protectores en
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relacion con los citados pestillos que impiden el enganche
sobre lag cremalleras de avance en tanto no se ha completa

do el desplazamiento del carro de transporte.

415 128 ,— "DISPOSITIVO MECANICO AUTOMATICO DE ARRASTRE
Y TRANSBORDO DE VAGONES PARA HORNOS CONTTNUOSM,

Todo segun queda expuesto en la presente Memoria,
que consta de quince hojas foliadas y mecanografiadas por
una sola cara, y una hoja de dibujos que con la misma se
acompaiia.

MADRID, 8'@e Abxzil de 17968.
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