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a favor de
Menfred LEISENBERG, de nacionalidad alemana, domicilia-
dosen Alter Wall 3;- 775 Konstenz/Bodensee, (Alemenia),
bor;
nperfeccionamientos en las instalaciones para el trans—

éorte y secado de piezas cerénicas mPldeadas”?.

Memoria descriptiva.

Ia presente invencidn esté relacionada con una
instalacién para el transporte y secado de piezas cerb-
micas moldeadas que después de su prensado son transpor-
tadas a un horno para efectuar su secado, habiéndose pre-

visto para ello como instalacidén tramsportadora desde la
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prensa al horno de secado y al lugar de almacégéhiéhto
varias unidades compuestas de dos o més cables transpor-
tadores sin fin que circulan paralelamente por unas po-
leas-guia, estando estaé uwnidades dispuestas en serie y
algo desplazadas transversalmente entre si, siendo trans
portadas en forma continua las piezas procedentes del B
horno sobre dichos cables hasta el lugar de almacenamien~
t0 y estando sometidas dichas biezas en el horno, a la
accibn de varios ventiladores cuyos chorros de aire pro-
ceden de diferentes direcciones.

Hasta ahora las piezas procedentes de la prense
exan en 1a mayoria de las veces transportadas autom&ti-
camente & unas tablas estrechas y largas, destinadas
para efectuar el secado de dichas piézas y dispuestas
en pisos uno al lado del otro, siendo luego diches ta=~
blas, agrupadas'en grupos, ftransportadas en una plata-
forma mévil & una instalacidn de secado que consigte
en un horno de cémara o en un horno-tfnel. Al mover
las citadas tablas en mayor nfmero con el fin de redu-
cir los gastos relacionados con el transporte de agué-
lles, se necesitaba igualmente, emplear un nfmero rele-
tivemente grande de perscnal y maquinaria,'cén el con- -
siguiente aumento de dichos gastoé, debido & que habis
que sacar las citadas piezas después del sédado de las
tablas de secado, las cuales habfa que devolver a 1la
prensa, y volver a colocarlas sobre unos andamios pars
quedar almacenadss. Pagra las piezas que van en trans-
portadores en forma contfnua se utilizan dichas tablas

largas y estrechas, aungue solo sea para permitir que
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el aire de secado enﬁte en contacto con dichas piezés
por debajo, al menos en reducida cantidad.

El almacenanmiento en dichas tablas de las piezas
moldeadas que contienen algo de excesiva humedad, puede
con facilidad originar piezgé de desecho, porgue dichas
tablas originan impresiones'én dichas piezas, 1o que de-
termina'que la pieza al contraerse y debido a su imposi-
ﬁilidad de moverse, se originen las denominadas "fisuras-
originadas por las tablas” a lo largo de los cantos de
las mismas. Ixiste una aﬁplia serie de materiales ceré-
micos que poseen una contraccién, al secarse, de un 5%

o mds. (Cuanto mayor es dicha contradeiln, tantd mayor es
también el porcentaje de piezas de desecho debido a la
formacién de dichas fisuras, defido & que la pieza ceré-
mica moldeada a2l sufrir las impresiones de dichas tablas
de almacenamiento, &l contraerse no puede moverse libre-
mente y contreaerse de acuerdo con su factor de contrac-
cidn. si, por'ot;a parte, .las piezas cerdmicas moldea~
das resultan demasi&do duras, se necesitard no solamente
uqa mayor potencia motriz para accionar la maquinaria
boh'el,correspondieﬁte'ﬁa&or.desgaste de lé misma, sind
que también se alteran Wotablemente de forma nociva las
propiedades.de la arcilla.

.Con el fin de evitar dichas fiéuras originadas
por las impresiones de dichas tablas y, ademds, para per-
mitir que cada pileza se seéue en igueles condiciones y
uniformemente en toda su supérfipie'se ha propuesto uti-

lizar como instalacién de transporte de dichas piezas

cerémicas desde la prensa &l lugar de almacenemiento, pa~ .
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sando a través del horno de secado varias unidades dig-

puestas en serie y algo desplazadas transversalmente

entre si compuestas de dos a varios cables transporta-—
dores sin fin dispuestos de forma paralela entre gf, ac-
cionédos bof unos rodillos-gufa. ILe pieza queda enton-
ces de forma que se apoya solo por um tiempo reducido,
porque cada Vez que pasa de una unidad dé cables trans—
portadores a la siguiente, Se ‘desplaza transversalmente.
Por eéte motivo dicha pieza no tiene tiempo de recibir
impresibn alguna digna de mencidn en sy punto de apoyo.
La contraccifn de dicha pieza queda tambidn impedida por

solo un corto tiempo el cual no es suficiente para permi-

tir que se formen fisuras originadas por la contraccitn

de la pieza. Ademés, debido a sus reducidas superficies

de apoyo, el chorro de aire de secado incide perfecta -
mente contra la misma en toda sy superficie. Debido al
transporte de forma contfnua de las plezas moldeadas des-
de la prensa al lugar de almacenamiento, dicha instala-—
cidn viene a ser extremadamente econbmica. Dichas unida-
des compuestas de varios cables transportadores que estén
dispuestas en serie, estén convenientemente desplazadas
transversalmente entre sf por el ancho de las poleas—
gufa,

Como se ha podido comprobar, la aceleracidn del
proceso de secado mediante los chorros de airé, es decir,
dirigiendo sobre las piezas cerémicas moldeadas el chorro
de unos ventilsdores de circulacibn procedente de varias
direcclones, tiene un limite que viene determinado por

la méxima cantidad de agua posible, que se puede extraer
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de dichas piezas moldeadas, por unidad de tiempd.

El proceso de secado de piezas moldeadas, sobre
todo en el ramo de la fabricacibn de piezas cerdmicas pa-
re la construccidn en la que se han de secar rdpida y
racionalmente un gfan ntmero de piezas de igual formato,
determina n gran porcentaje de los gastos de explotacidn,
porque dicho proceso de secado depende, por una parte del
materiel y por otra de la forma de dichas piezas que pue-
den ser tochos, celosfas, tochanas, bovedillas, tejas,
baldosas y similares. Por tanto, el material y la forma
determinan la rapidez de secadoe. Dicha rapidez se puede
mejorar dejando apoyadas libremente dichas piezas sobre
cables que circulan en forma continua y dirigiendo; du-
rente el paso de dichas piezaé a través del horno de se-
cado sobre toda la superficie de dichas piezas lbs chorros
de airee. Como se ha podido observar es posible disminuir
en esta operacibm dicho limite determinado por la méxima
extraccidén de agua posible por unidad de tiempo mediante
chorros & réfagas de aire de secado a un régimen deter-
minado sobre dichas piezas, porque durante los interve-
los entre los chorros, el agua que se encuentra en el
interior de las piezas tiene el tiempo suficiente para
salir a la superficie de las mismas ya previamente seca-
das, para evaporarse durante el siguienfe chorro de aire.
Dado que de esta forma se evita el secado demasiado brus-
co de la superficie de dichas piezas y no tienen lugar
ni formaciones de fisuras ni deformaciones.

Segln los perfeccionamiento de la presente inven-

cién se soluciona el presente problema mediante unos ven-



10

15

20

25

tiladores provistos de toberas, que representen lég dis-
Positivos de secado dispuestos alternativemente a ambos
lados o por arriba y por debajo, o eambas disposiciones
simulténeaemente, en la trayectoria de dichas piezas ce-
rémicas, a wje distancia en la direceidn de avance de

las mismas que cdrreSponde, como minimo, al doble del es-
pacio entre las piezas consecutivas,

Los ventiladores provistos ge toberas convenien-
temente émiten chorros a réfages de aire seco en forma
ritmica y de corta duracibn, e grapgfelocidad a través
de los espacios entrerpieza ¥ pieza. Como se ha previsto
situar las toberas a ung distancia entre ellas que corres— -
ponde al doble de la distancia de una Pieza a la siguiente,
ocurre que por ejemplo si se trata de DPilezas hyecas, que
la corriente de aire pasa a gran velocidad en sentido
transversal al eje longitudinal de la pieza origina un
fuerte efecto de succibn que arrastra el aire de los espa-
clos en donde no estén las toberas, a través de los orifi-
cios de dichas piezas ¥ acelerando, por este motivo, in-
tensamente el proceso de secado en el interior de dichas
piezas 1o cual no es posible realigar dirigiendo chorros
de aire directamente sobre las caras frontales de dichas
plezas dado que en este caso la profundidad de penetra -
cién del aire de secado que se puede conseguir eg nuy re-
ducidae

Como se ha podido observar, mediante los perfec~
cionamientos objeto de la presente invencibn, es posible
reducir el tiempo de secado, por ejenuﬁaééuhdﬂosas huecas

& aproximadamente un 10% del tiempo que hasta ahora se
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necesitaba. Incluso es posible secar los tochos como
méximo en 6 o 7 horas completamente como §i se hubieran
secado en el horno.

Este empleo ée un sistema de transporte de forma
continua de las plezas cerdmicas moldeadas signif;ca'un
concepto completamente nuevo de una f4brica de productos
cerédmicos, porgue de esta forma dichas piezas llegen di-
rectamente de la prensa de moldeo al lugar.en aénde Se
efectfia el proceso de secado, el cual disponiendo con&e—
nientemente las toberas que emifen los chofrps-de aire y
la correspondiente duracién de dichos chorros asi como de
las intermitencias y del tiempo de duracifn del aire arras
trado procedente del ambiente pueae estar constituido de
forma 6ptima.

Se obtiene la venta;a de que toda la maqﬁinaria
puede trabajar a uwna velocidad considerab;emente menoxr
y de forma més econbmica y ademds, quedan eliminados to-
dos los trabajos manualeé‘tales como colocar 1ésrtabias
estrechas y largas, desplazar las plataformas méviles,'
volver a acarrear dichas fablas a su lugar de origén y
las operaciones adicionales relacionadas coxfodo ello.

El efecto final viene & ser que, por este motivo, se puede
constituir de forma especialmente racional el prooesd de’
secado el cual desde el punto de vista téenico y econbmi-
co presenta dificultades esPecialmeﬁte grandes estando acom
pafiadas de gastos elevados y de aparatos complicadose - )

A fin de economizar espacio en las citadas ins ~
talaciones, es posible disponer varios sistemas de cables
transportadores wo encime del 0$ro © uno 8l lado del otro,
utilizaﬁdo ademés unos dispositivos de.desviacién de 1la

mgrcha, se pueden disponer cables que marchan en sentido
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opuestoe No obstante, si las dimensiones del espacio en
que se efectta el secado de las piezas son reducidas, se
necesitan demasiadas poleas para dicho cambio del sentido

de marcha de los cables transportadores, circunstancia

que tiene un efecto muy desventajoso sobre la instalacién

¥ el funcionamiento de la misma.

Segfin la presente invencién se puede conseguir
una considerable economia de espacio ¥y mejora de la renta-
bilidad de la inétalacibn haciendo avanzar las piezas en
una trayectoria recta hacia un dispositivo de agrupamiento
de las mismas, estando previstas paralelamente & dicho
dispositivo de agrupamiento una pluralidad de cintas trans-
portadoras paralelas gue sirven para el secado de dichas
piezes, que circulan a una velocidad regulable, estando
previstas como minimo por encima y por debajo de la tra-
yectoria de dichgs cintas transportadoras de seca&o, unas
toberas que dirigen el aire de secado, disponiéndose de
un dispositivo de transporte provisto de mordazas que
actfia & un ritmo determinado y sujeta las piezas cerdmi-
cas en gfupos s%tuados en dicho dispositivo de agrupa -
miento, para trasladarlas a dichas cintas transportadoras
de secado. Dichas toberas pueden también estar dispuestas
de otra forma, especialmente en forma helicoidal,'alre-
dedor de dichas cintas de transporte.

* Dicho dispositivo de agrupémiento consiafe doimi du
1o en unos cables o correas transportadores cuyo ritmo
de marcha y paro estd gobernado por una célula fotoelée-
trica, efectufndose el cambio de la distribuciftn de los

grupos de piezas cerfmicas girando el dispositivo provisto
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de la célula fotoeléctrica que se halla en la trayectoria
de wn Tayo luminoso sobre dicha célula fotoeléctrica.

Los distintos grupos constituidos por las piezas
cerfmicas que se hallan situadas en dicho dispositivo de
agrupaniento gue puede ser una cinta de varios metros de
lergo mediante un dispositivo de transporte provisto de
mordazas de sujecidén coge un grupo tras otro, y los coloca
en las cintas transportadoras de secado que circulan en le
misma direccibn y son paralelas a la cinta del dispositivo
de agrupamiento, de tal forma que cada grupo de piezas ce-
rémicas viene a situarse alternativamente en unarcinta
transportadora de secado gue circulsg & unae distancia més
cercada o més lejanea y paralelamente a dicha cinta.del dis-
positivo de agrupamiento. Esta forme de funcionamiento
rermite précticamente equilibrar los tiempos de idas y ve-
nidas del dispositivo provisto de mordazas de sujecibn pa~
ra cada dos cables o correase.

Se obtiene~otra ventaja adicional gue consiste en
poder simplificar considerablemente la disposicidn de las
toberas emisores del aire de secado, porque de esta forma
tendrén que situarse solsmente por encima y por debajo de
las cintas transportadoras que sirven para el secado de
las piezas cePfémicas, unos canales conductores de dicho
aire de secado los cuales en cada caso estardn desplazados
entre si una distancia Sptima en sentido aercdinémico y
en cuento al riimo con réspeofo & los chorros a ré&fagas
de aife y estarén provistos de toberas emisoras de aire
de secado en nfmero necesario. Si sucediera que hubiers

que modificarse las condiciones de funcionamiento de la
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instalacibn, 1o dnico que habrfa que hacer es desplazar al-
ternativamente dichas toberas o multiplicar el nfmero de
las mismas.

Finalmente dicho mecanismo de mand{bulas de suje-
cibn se podré utilizar, ademés, pera colocar las piezas ce~
rémicaes en el carrc que las 1lleva a través del tdnel del
horno, de forma que as{ se consigue una simplificacifbn més
¥ una aceleracibn y autometizacién del curso de las distin-
tas operaciones a realizar.

Los dibujos adjuntos Trepresentan unos ejemplos de
realizacién de acuerdo con los perfeccionamientos de la pre-
sente invencibn, de acuerdo con ello;

La figura 1 es una representacidn esyuemética de
una instalacién con varios cables.

La figura 2 representa la trayectoria del aire que
sale de las toberas y del aire ambiente succionado, desde
los espacios interiores & las piezas cerémicas en gue no
hay toberas.

Ia figure 3 representa una disposicibn fundamentsal
de las toberas ¥ de las piezas cerémicas a lo largo del
recorrido de secado.

La figura 4 es una representacién esquemé&tica de
wna vista en alzado de una instalacién segln la presente
invencién, con la cinta de transporte y el dispositive de
agrupamiento posterior. - .

La figura 5 es une vista en planta de la instals-
¢ién indicade en la figura 4.

ILa figura 6 es una representacién esquemdtica del

dispositivo de obturacidn del paso del .rayo de luz y del



10

15

20

25

- 11

aparsato de agrupemiento.

Le figura 7 es una representacibn esquemdtica de
las cint&s trensportadoras empleadas en el secado de las
plezas subsiguientes al dispositivo de agrupemiento, y

La figura 8 es un ejemplo de la disposicidn de las
toberas due emiten el aire para el secado de las piezas.

Ceda una de las piezas moldeades -91- que vienen
de la meners usual de la prensa 200a-, va siendo colocada
en el lugar -300- sobre varios cables en el presente ejem-
plo tres, tales como -400-, -500- y -600~ cuyo nfimero y
distancia mitua El/Ez depende de la constitﬁéién y longitud
de dichas piezas. Cada pieza deberd estarrcoloca&a de tal
modo sobre dichos cables y apoyada en un nfmero de puntos
suficiente que no puedsa caersee. Los cebles paralelos sin
fin -400-, -500- y -600- tienen en cada tTamo una longitud
tal, que la combs de aguéllos entre los apoyos de las po-
leas-guia -70-, -80- no sea demasiado grande. En el &ibujo
se hen dispuesto apoyos en los puntos -90- hasta el -&40-,
Bn cada tramo entre los apoyos vecihos, por ejemplo =70- y
-80- se encuentra una unidad -150- compuesta de tres cables
parglelas -400-, -~500- y ~600-¢ TLos puntos de apoyo -90-
8 -140- se hallan situados dentro'del horno de secado el
cugl se indica con -160-. FEl accionamiento de todo este
sistema de cables transportadores se efectifa mediante la
primera unidad -150- cuyas poleas-guie -70- estén montadas
en un 4rbol -170- el cual es movido por wn motor dispuesto
en ~180- provisto de un engranaje que permite ajustar la
velocidad de avance de los cables g valores diferentes,

El accionemiento de las subsiguientes unidades de cables
% s
i
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transportadores -1507-, -150"-, etc., se efecttia por estar
las poleas-gufa -80- de la primera unidad -150- acopladas
con las poleas contfguas -70:- de la segunda u#idad -}502-,
0 por estar constitufdas en forma de polea dobie. Las sub—
siguientes unidades de cables transportadores ~-150”-, etc,,
estén -acopladas entre si de anfloga menera. )

Las piezas -91- una vez colocadas sobre dichos ca-~
bles transportadores avenzan de forma continua desde la
prensa -200a- haéia el horno de secado ~160- y & través
del'ﬁismo para llegar al puesto de almgoenamiento =190,
La velocidad de marcha de 1os'cables transportadores -400~-,
;500- y =600~ es adaptada a lé velocidad de trabajo de la
prenss de moao que se obtienen distancias suficientemente
grandes, aunque minimas, entre las sucesivas plezas las
cuales llegan al puesto de almacenamiento sin perder tiem-
pos de espera, traslaciones, etcs., pasando directemente
a través de dicho horno de secado -160- &l puesto de alma~
cenamientos. DPara conseguir una mejor utilizaeibén de dicho
horno, se podrén prever varios sistemas de cables- trens-
portadores de la forma descrite més arriba, uno al lado o
encima del otro o de ambas formas, 1os-euales podrén ser
convenientemente suministrados por una prensa de @oldeo
especial. Al determinar el némero y lugar de losapuntos
de apoyo -80- a =140-, ho habré que considerar solsmente
que la combs de los cables sea lo suficientemente Pequeiia
que en caso necesario puede coﬁpensarse colgando los usua-
les contrapesos o por la accién de resortes compensadores,
siné qué habréd que considerar los nuevos puntos de apoyo

de dichas piezas que estédrén desplazedas transversalmente
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une distancia X, que corresponde &l ancho de uns poles
~70- u -80-, con respecto & los anteriores, el pasar di-
chas plezas de la primera unidad de cables transportadores
~150~ a la segunda unidad -150?-, gSeleccionando adecuade~
mente la longitud de les unidades sucesivas de cable de
transporte ~150-, -150?~, etc. de écuerdo con el aumento
de contraccidén de las éiezas cerémicas moldeadas, se evita
la deformacidn y formacién de fisuras en los puntos de apo-
yo de dichas piezas los cueles cambian en cada unidad su-
cegiva de cables ftransportadores. _

Con el fin de mejorar la rentsbilidad del hqrno de
secaedo, que en el presente ejemplo lleva la referencia
~160-, se ha constitufdo dicho horno de manera que las
plezas lo recorren interiormente segin una trayectorié en
U-rentrando y saliendo por el mismo extremo en el gue cada
une de las plezas cerfmicas ~-91~ es secada completamente
en las mismas condiciones que sus prededesorés. El secado
se realiza mediante los ya conocidos ventiladores de eir-
culacidn de aire ~200-,-210-~, =220~ que continuemente cam-~
bian la direccién del aire de secado originando, asi, unos
especiales e intensivos tebellinos de aire de secado y la
homogeneizacitn del mismo en %odo el recinto del horno.
Este efecto queda incrementado disponiendo dichos ventila-
dores de forme adecuada, es decir, de manera que la direc-~
cién principal del chorro de los mismos sea fundasmental-
mente diferente. De esta forma se consigue el secado de
las piezas con el mejor grado de uniformidad y con el mi-
nimo tiempo posible de secado.

EL valor de la temperatura del aire de secado asi
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como la cantidad del mismo quedan determinados por la cla-
se y constitucidn de las piezas cerdmicas. Asi, la prenss
consumiré un mayor porfentaje que el horno de la cantidad
total de energfa de la instalacibn al Prensar dichas pie-
Zas & gran temperatura si se procede & la inverse ocurre
lo contrario,

Mientras que en el laboratorio se consigiue secar
las piezas sin fisura alguna en unas pocas horasg, no se
budo hasta ahora conseguir 1o mismo sin emplear un perfodo
de varios dfas, sin poder evitar la presencia de piezas de
deshecho. - _

La presente instalacibn que se gchﬁa de describir
de acuerdo con los perfeccionamientos de la invencidn, per-
mite ahoras obtener piezas cerémicas impécables con respec-

to a su calidad, en un tiempo ninimo, mediante recursos

-sencillos ¥y todo ello sin la ayuda de mano de obrs adicio-

nals Para este tipo de trabajo el horno en forma de +4fi-
nel es el especialmente adecuado, porque 2llo bermite trans-
portar las piezas cerfmicas & secar directamente de la pren-
sa al luger de almacenamiento. Tambibn se obtiénen estas
ventajas utilizaendo hornos de clmaras, hornos anulares ¥y
hornos %%, porque las bpiezas procedentes de lg prenss tam-
bién en éstos casos pueden ser directamente introgucidas
en el horno sin necesidad de hacer giros y evitando el em-
pleo de andamios compuestos de tablasg largas y estrechas
asi como los inconvenientes de los mismos.

In la figura 2 se hg dispuesto una wnidad -34- com-
puesta de los tres cables de transporte -31-, ~32~, -33-

sobre los que estén dispuestas las piezas cerédmicas g secar,
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en el presente ejemplo representadas por las piezas hue~
cas =35-, =36-, =37- las cuales oon preferencia avangzan
& una velocidad de 10 mm. por seguﬁdo. Dichas piezas ven
colocéndose sobre los cables transportadores & una dis -
tancia uniforme entre si gque corresponde a la cadencis
de salida de piezas de la prensa. Dentreo del horno y a
ambos lados de dicha unidad de cables transportadores,
en caso dado por encima y por debajo, van dispuestas unas
toberas ~317- para efectos de secado de dichas piezas,
las cuales emiten a un ritmo determinado y de corta durs—
cibn un fuerte chorro de aire =38~ & gran velocidad en
direceién trensversal a la cars estrecha de las sucesivas
plezas =35-, -36-. Los perfodos de chorro y de inter-
mitencia se gjustan a las condiciones de secado requeri-
das. La corriente de aire -38- origina una fuerte suc~
cibn —39— de aire del espacio siguiente -310- en el que
no hay toberas, entre dichas piezas -3%6- y ~37- se esta-
blece una fuerte corriente de aire -3ll- & través de los
orificios interiores £312- de las citadas piezas., Tsta
corriente de aire -31l- sale hacia el exterior conjunta-
mente con el chorro de aire -38~ procedente de la tobera.
La figura 3 representa una disposicibn en que va-
rias toberas -317- estln distanciadas entre si por la
distancia indicada & un lado de la unidad de cables trans-—
portadores -34- y las toberas -317'- por la misma distan-
cia al otro lado de dichos cables -34-. Ia distancie en-
tre las siguientes toberas tendria que sef, como minimo,
el doble de la distencia entre las piez&s subsiguientes.
Para-mas claridad se han indicado las piezas a secar so=-

1&meﬁte en los puntos 35 & 37.
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En el esquema de la figura 4 se representa, &
la izguierda, wna prensa de moldeo en hilera ~-1l-, de la
cual sale por extrusién la barra -2-, de la cual se cor-
tan las piezas -4~ individualmente con ayuda de un dis-

positivo de corte -3-, siendo &stas, luego, colocadas

sobre una cinta transportadora —5-. Dicha cinta trans-

Portadora consiste, por ejemplo, en tres correas ~51-,
~5"~y ‘=5M1 - paralelas las cuales son movidas por wn ci-
lindro méfriz -6-+ Ias piezés -4- que salen de la pren=-
se & uné cadencla uniforme y que, por tanto, se colocan
& igual distancia en la cints de transporte ~5=-, llegan-~
do & un dispositivo de agrupamiento -7-. Ta misibn de
este dispositivo de agrupamiento es la de ggrupar un nt-
mero de piezas colocéndolas & una pequefia distancia en-
tre si, pudiéndose sujetar y transportar los gfupos for-
nados mediante un mecanismo provisto de mordazas de su-
jecibn =13-. E1 dispositivo de agrupamiento =-7- se com-
pone de otro sistema de cintas de transporte el cual es.
movido igualmente por el cilindro motriz -6- a través
de un mecanisﬁo de marcha y paro, y cuyas correas -8’4 )
-8%-, que en caso necesario se pueden afiadir las correas
—85’-, estd desplazado en sentido transversal com Trespec-
0 & las mencionadas cintas de transporte -5=, Yy en el
cual se realiza el agrupemiento de las piezas, es de-
cir, se reducen en forma contfnua las distancias entre

8l de las piezas que forman un grupo indicado con la
referencia -9-, mediante el concurso de un dispositivo
compuesto por un foco luminoso ~10- y de una oélula fo-

toeléctrica ~1l-. Ta reduccibn de estas distancias pue-



10

15

20

25

SR saae)
i

i

de realizarse montendo la cé&lula fotoeléctrica y el foco
luminoso en los extremos opuestos de un marco en forma de
Pg? -no representado en el dibujo- y ajustando convenien-
feﬁente el &ngulo de inclinacién, es decir, la inclinacién
del dispositivo compuesto por dicho foco luminoso =10~ y
dicha célula fotoeléectrica -1l- con respecto al sentido

de marcha de las correas de transporte -8-, a lo largo de
unas guias -1l2-. FEl cilindro motriz -6~ de las correas
del dispositivo de agrupamiento -~8- ge para durante um
tiempo més o menos largo de acuerdo con la inclinacibn del
dispositivo de la célula fotoeléctrica y dei foco lumino-
50, quedando de esta forma reducida la distancia a una
conveniente para la formacibn del grupo de piezas -9=- pa-
re separar entre si las piezas que van colocadas en las
correas-@e dicho dispositivo de agrupamiento.

El grupo de piezas -9- previsto estéd dimensionado
de tal forma que un dispositivo de mordazas de sujecibn
~13- pueda asirlo sin dificultad y sin causarle desper—
fecto algono, levantarlo y tramsportarlo & una de las co-
rreas transportadoras de secado -li-,

Les correas de secado -l4- estén previstas en nf-

mero necesario, paralelamente & las correas del disposi-~

tivo de agrupamiento -8- y son paralelas entre si, asi

como de longitud y velocidad de marcha tal que el proceso
de secado de las piezas queda terminado al llegar &stas
al final de las correas de secado. Se realiza el secado
utilizando ,chorros de-aire de unas toberas -15- las cua~
les, en nfmero variable, dirigen dichos chorros sobre

las piezas moldeadas. Segln lo dicten'las circunstencias,
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estas toberas ~15- podrén estar dispuestas alrededor de
dichas correas transportadoras de Secado, por ejemplo en
forma helicoidal. Convenientemente, y para fines de sim-
plificacibn, se podrén disponer tanto por encima como por
debajo sendos canales -18~ y -19-, por los que circula
dicho aire de secado y Que estén provistos de toberas -15-
por las que salen dichos chorros de aire, estando prejiS%
tas a una distancia entre si, y en nfmero suficiente, de
acuerdo con los periodos convenientes de chorro de aire

v de pausa (o intermitencia) entre dichos chorros.

Se puede prever conVenientemente el ritmo de tra~
bajo del mecanismo de mordazas ~13- de tal forma que al
colocar los grupos de piezas en las correas transporta—~ -
doras de secado ~ld- quede alternativemente entre éstos
une separacibn corte y una larga para as{ poder compensar
los periodos de marcha de los dos sistemas @e correas
transportadoras.

Finalmente, se podréd, ademés, utilizar el dispo-~
sitivo provisto de mordazas -13- para colocar las piezas
en el carro del horno -20- el cual tiene la forme de tf=-
nel. Al cargar dichas piezas en dicho carro, &ste, como
se desprende de la figura 7, se halla estacionado a la
altura del extremo izguierdo de las cintas de secado =14,
de manera que dichas piezas ya completamente secadas ﬁo-
drén ser sujetadas y colocadas directemente en 1{nea rec—

ta por las mandfbulas en dicho carro del horno.



10

15

20

25

X 0 T A

e s . S s S Sl o A s et i S i e

Se reivindica como objeto de esta patente:

le~ Perfeccionemientos en las instalaciones para

el transporte y secado de piezas cerédmicas moldeadas, cu-

yas piezas después de su moldeo son transportadas a un
horno de secado, habiéndose previsto para ello como ins-
yalacién transportadora desde la prensa de moldeo al hor-
no de secado y al lugar de almacenamiento, varias unida-
des compuestas de dos o mAs cables transportadores sin
fin que circulan paralelemente sobre unas poleas-—guias,
estando estas unidades dispuestas en serie y algo despla-
zadas transversalmente, siendo dichas piezas moldeadas.
procedentes del horno de secado transportadas en forma
cont{nua sobre diochos cables hasta el lugar de almacena~
miento y estando sometidas dichas piezas dentro del horno
a la accidn de varios ventiladores cuyos chorros de aire
proceden de diferentes .direcciones, paraoterizados por
la disposicibn de ventiladores.de toﬁeras (317, 3177, o
18, 19 respectivamente) dispuestos altérnativamenteAa el
bos lados y/o por encina ¥y por debajo de la trayectoria
de las piezas cerémicas (34 6 14, respectivamente) en el
sentido de marcha y a una distancia entre sf, que como

minimo es igual al doble de la distancia entre las suce-

" sivas piezas (35, 36, 37, o 4 respectivamente).

2.~ Perfeccicnamientos en las instalaciones para
el transporte y secado de piezas cerémicas moldeadas se-

gln la reivindicacibn 1, caracterizados porque dichos

@A/ ventiladoXes provistos de toberas inyectan el aire de se-

cado en forma ritmica y de corta duracibn y a gren velo-
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~cidad en los espacios situados entre las piezas vecinas.

3¢~ Perfeccionamientos en las instalaciones para
el transporte y secado de Piezas cerdmicas moldeadas seglm
las reivindicaciones 1 ¥ 2, caracterizados por la provisidn
de varios sistemas de cableé transportadores (14,;figura 7)
de marcha paralela y velocidad Tregulable de tal forma que
el sistema de cables transportadores (55 8) situado a con~-
tinuacibn de la prensa (1) esté probiéto de un dispositivo
de agrupamiento (7), estando los sucesivos sistemas de ca-
bles transportadores (14) provistos, como minimo por encima
¥y por debajo de dichos sistemas de cables, de unas toberas
(15) que suministran el aire de secado, y porque los grupos
(9) de piezas son sujetadas y levantadas del dispositivo de
agrupamiento (7) ¥y colocadas en el sistema de cables (14)
mediante un mecanismo de mordazas (13) que acttia a un ritmo
predeterminado. -

4+~ Perfeccionamientos en las instalaciones para
el transporte y secado de piezas cerémicas moldeadas segln
la reivindicacidn 3, caracterizados por que las toberas
(15) que suministren el aire de secado estén dispuesteas en’
forma helicoidal alrededor de los cables (14) de transporte.

5¢- Perfeccionamientos en las instalaciones para el
transporte y secado de piezas cerdmicas moldeadas segln la
relvindicacibn 3, caracterizados porque el dispositivo de
egrupamiento (7) consiste en unos cables asi como correas
transportadoras‘(8) cuyo mecanismo de marcha y paro (6)

es gobernado por una célula fotoeléotrica (11).

<%;/ 6e~ Perfeccionamientos en las instalaciones para .

el transporte y secado de piezas cerdmicas moldeadas segfin
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le reivindicacifn 5, caracterizados porque la distripucidn
de los grupos de plezas se realiza haciendo girar el dis-
positivo que consiste en la célula fotoeléetrica (11) y

el rayo luminoso (10). . '

Tow Perfeccibnamientos en las instalaciones para
el transporte y secado de piezas cerfmicas moldeadas seglin
una cualquiera de las reivindicaciones 3 a 6, caracteri-
zados por la disposiecidn pof encima ¥y por debajo & lo lar~
go de los cables transportadores de secado (14) de unos
canales (18,.19) los cuales podr&n estar provistos de unas

toberas (15) pof las que sale el aire de secado, las cua-

les estédn dispuestas en nfimero suficiente y a una distancia

conveniente entre si de acuerdo con los §ptimos perfodos
de inyeccidn de aire y de intermitencia correspondientes
a cada casoe.

8.~ Perfeccionamientos en las instalaciones para
el transporte y secado de piezas cerdmicas moldeadas segln
una cualquiera de las reivindicaciones 3 a 7 caracteriza-
dos porque el ritmo de trabajo del mecanismo de mordazas
(13) se puede ajustar de tal forma que a cada tramo de
corte. distencia recorrido por un grupo de plezas sigue wn
tramo de mayor distanciae

9+~ Perfeccionamientos en las instalaciones para
el transporte y secado de piezas cerdmicas moldeadas segfn
una cualquiers de las reivindicaciones 3 a 8, caracteriza~
dos porque el mecanismo de mordazas (13) tembién se puede

utilizar,para colocar dichas piezas en el carro (20) del

(gjyorno én forma de tlnels



10+~ Perfeccionamientos en las instalaciones pars
el trensporte y secado de piezas cerémicas moldeadss.
BEsta memoria consta de veintidbs péginas escritas

por una sola carsae

BARCEL(NA, 24 de Pebrerp de 1972,
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