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Eete imventc se refiers s un método y a un spa-
rako pere la alings ﬁLmClOQ contirna de un producte, desde
ung peimers haciz una segunda fase de elaberacidn, cuando el

da fagse de elabora-
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cién por un plaze de Tieuwpo predetereridob Esto ccurre,pox

)

ejemple, en la produccidn en serie de producto

- & ger barnirzados, ¥y & contlnuac on, G».CEj’lr 08 el invens

to con referégcia & la produccibn de pavcles barnizados.

Cemo bien szben los écnicos de este rama, la
produccibn en serie de pdneles barnizados se efectua roecian
do ente todo los paneles con bzraiz por medio de un aparato
egpecial: seit:asladan luego los paneles asi tratados & un
horno de secaﬁo,_donﬂeitieﬁén Que.quedarse por un plazo de
+1enpo preuete:ml ado.’r

Al obgeto de obtaqer una pfoaucclon continua en
la cual. uOﬁOb los paneles queﬂan en el horno de secado. dont
de tienen gue. quedarse durante el miémo periodo de tieumpo
prcdeterminado,'han sido preseﬁtados diversos sistemas,

VLos sistemas mgyormente empleados comprenden un
horno de secado en el-cual los panelés, para nermanecer en
&L duiante el tiemborhecesario paﬁa el gecado, avanzan len-
tamente a lo largo de un recorrido laberi ntlco gue en algu-
nas instalaciones se desarrolla horizontalmente; mientrag
que en otras se desarro;ia verticalmente.

Lasrinstalaciénes cuyo reoorrido.laberintico 8&
deserrolla en'sentidd-horiﬁéntal, presentan el inconvenien-
te de una limitada veldcidad de produceidn, en efecto, pars
alcanzer elevadas velocidades de produccién el horno deberis
ser tan Qumamente largo como para p]anteq“ importantes pro-

-

blemas de instalacién._f,
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- Las instalaciones cuyo recoffido laberintico de

los paneles se desar;olla en sentido vertical, presentan el

inconveniente de una consﬁruccién complicada y costosa, de-

bido a un compiejo sistema de elevadores para desplazar los

paneles en'planos siempre paralelos a si mismos al objeto dg
obtener un buén acabado.

:El objeto principal del invento es el de eliminaxy

los inconvgnientesVmeﬁqibnados, permitiendo el pasc contem-

poréneo del material desde una primera estacién de elabora-

¢ibén continua hacia una segunda estacidén y de ésta a las sid

guientes elaboracioneé; en el ejmplo mencionado de secado
de paneles estd previsto un cargador entre la estacion de
barnizado y el horno.y u@ descargador del horno. Tanto el

cargador como el descargador resultan ser de reducidas di-

mensiones y de carrera ‘limitada y suficiente para evitar cudl

quier cimiento.

. ‘ Ofro fin del'inveﬁto es el de realizar un siste-
‘ma de construccidén més sencillo y por lo tanto menos costo-
gso, de fipq cpnvqncional, capaz de efectuar el transporte
cpntinuado de unidades deﬁprodqccién incluso a velocidades
elevadas de llegada aAdicha'primeré'estacién.

' A este objeté, y. con este invento,.hemOS querido
realizar un sistema de alimentacidén continua de produccidén
entre una primera y una segunda estacién de elaboracidn en
la cual ei producto debe'permanecer por un periodo predeters
minado, que comprenda: '

- una serie fija de estantes sobrepuestos sobre los cuales
~ apoyan-las unidades de produccidén en su segunda estacipn
de elaboracidn;

- una serie mévil de estentes sobrepuestos, cuyo nimero de

N
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estantes sea dos veces menor al de la serie fija, montados
sobre un armazén mévil situado entre una primera posicién,
en la cual;rel més elevad§ de los estantes de la primera

serie fija queda alinéado:con el méds elevado de los estan-—

tes de dicha serie mévil y una segunda posicidn, en la cual,

el §stanté inferior de dicha serie fija queda alineado con

el estante inferior de dicha serie mdvil;
- una fuente de alimentacién de produaién situada sobre los
estantes de la segunda serie alineada con el estante més elg

vado cuando dicho armazdén se encuentra en su segunda  posi-

.cién, siendo ademds dotado cada uno de los estantes de dichg

serie de medios para hacer deslizar sobre si mismo dichas
unidades de produccién. |

- Un sisteia cdﬁo el que acabamos de describir per-
nite jodei efectﬁar la carga y descargad& objetos, desde
los estantes de dicharserie'fija, que constituyen la segun-
da estacién dé élabofacién, de forma sencilla y eficaz, ¥y
ésta en.la pféctica permite poder mantener esa continuidad
de flujo y reflujo que en definitiva es el objeto principal
del invento.

Esta y otras caracteristicas, estos fines y ven-
tajas del invento, resultardn més evidentes a través de la
descripcién'qﬁe vamos a hacer, refiriéndonos a los disefios
anexos que ilustran de forma esquemdtica las diversas fases
del método seglin el invento mismo y una forma preferida de
puesta a punto del sistema.para actuar dicho método.

En los disefios:

Las figuras 1 y la muestran conjuntamente la al-
zada lateral del horno que es parte del sistema mencionado;

" La figura 2 es una seccidn transversal esquemi-




10

16

20

25

30

41629805

tica del mismo horno que vemos en las figuras 1 y la;

Y las figuras desde la % hasta la 26 muestran
las diversas fases operativés-dei sistema.

En-relacién con las figuras 1, 2 y 3 de los di-
sefios, el sistema para ia produccién de paneles barnizados,

realizado segﬁn el invento, comprende en combinacidn con

una prlmera angarllla l, una estac1on de barnizado 2; una s§

gunda snagarilla 3, un primer ascensor 4, un hormo 5, un se-
gundo'ascensor 6 y una .tercera angarilla l. Las angarillas
1,52y 77y 1la estac16n 2 pueden ser de tipo comin y por lo
tanto no 1as descrlblremos detalladamente, sin embargo seras
objeto de una detallada descripcidn el hormo 5 y los ascen-
sores 4 ¥ 6. ‘ 1

Bl horpbréreSﬁé constituido estructuralmente por
una cérc&sa 8, que fieﬁe una_forma sustancialmente paralele-
pipeda alargada,ﬁcon paredes termicamente aislantes. En di-
cha ?arcaég é,se alojan 7 angarillas y une anilla cerrada 9,
colocadas'sqbrefplanog sobrepuestos, como claramnte se pue~-
de ver en';os dibujos;icadé angarilla 9 comprende una canti-
dgd de barras,transvérsales 10, debidamente separadas entre
sl, montadas en formé rotativa por.medio de dos cadenas la-
terales 11, sobre dos,parejas'de ruedas denta&as con cadenag
terminales 12, ancladas sobre la carcasa 8.

Para evitar inflexiones en las dos ramas de las
angarillas 9, las cadenas 11 ruedan sobre carriles latera-
les 13, 14, respectivamenté superiores e inferiores. Dichos
carriles 13 y 14 apoyan sobre unos cuantos perfilados late-
rales sobrepuestos 15 unidos por travesafios 16Los carriles sj
periores 13 apoyan sobrehdichos travesafios,1l6, mientras que

los carriles inferiores 14 apoyan sobre la aleta inferior

del perfilado. . - - -

.

(3]
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Los & angarilleadores supefigres estén motoériza-
dos por medio de un primer grupe motareductor 17, y los 3
angaiilleadores inferiores estin motorizados por medio de
un segundo grupo motomeductor 18. |
7 ‘Como se ve'cIéramente en las imdgenes 1 y la del
disefio, el movimiento de dichos motormeductores 17 y 18 se
transmite a los-angarilleadores correspondientes a través
de sus respectivas cadenas de traﬁsmisién 19 y 20.

' La cadena 19 estéd situada entre la rueda dentada
motora 21, el motormduéfor 17 v una serie de ruedas dentadag
22, cada una de las cuales conecta con el mismo Arbol de ro-
tacidén de las ruedas dentadas 12 de los 4 angarilleadores
superiores; como se—ve'ciaramente en el dibujo, entre las dg
ruedas dentadas y 1aé'sigﬁientes 22 se interpone una rueda
dentada de reenvio 23. Andlogamente la cadena 20 se encuen~
tra entre la rueda dentada motora 24 del motomeductor 18 y
una serie de ruedas dentadas 25 que conectan con el mismo
érbol de rbta;ién de las ruedas dentadas 12 de los Zangari-
11eadores'ihferiores;:también en este caso, entre las rue-
das dentadas 25 se interponen rqedas dentadas de reenvio 26

7 ‘En el horﬁo 5 se encuentra ademéds, al lado de log
angarilleadoreé 10 ﬁng gserie de ventiladores 27 para la
circulacidn de aire'caliente al interior del horno mismo.

Los ascensores 4 y 6, mencionados anteriormente,
estédn dispuestos respeqtivamente en 1as'eﬁtremidades de en~-{
trada y salida del horno 5. Dichos ascensores 4 y 6 son es-
_tructuralmente idénticos, por lo cual sus partes iguales,
en los disefios, se indican con los mismos nﬁﬁeros de refe-
rencia y para mayor simplicidad describiremos ahora, a con-

tinuacién, uno de ellos.
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Cada ascensor estd formado por una carcasa para-

Vlelepipeda.28 que es la continuacién de la carcasa 8 del
horno. En dicha carcasa 28 estédn alojados 4 angarilleadores
sobrepuestos en anilla cerrada 29, que apoyan sobre un ar-
mazén 30. Dicho armazén‘BO, montado por medio de rulos 31
éobre.guias laterales 32, es desplazable verticalmente des-
de abajo arriba y'viéeversa. El desplazamiento del armazén
30 se produce por medio de un grupo motoreductor 3% con un
sistema de cadenas de'trénsmisién que se aprecia claramente
en los disefios ¥ qué.pﬁede ser de tipo comvencional.

En el ejemplo mostrado, cada angarilleador estd

~dotado de su propié motomeductor 34, sin embargo se puede

aplicar un tnico grupd motomeductor capaz de transmitir el

movimiento selectivamente a cada angarilleador, por ejemploy

por medio de juntas electromagnéticas.

Refiriéndonos shora a las figuras desde la 3 hasta

la 26, describiremos a continuacibén las diversas fases del
método del invento en correlacidén con el funcionamiento del

sistema anteriormente descrito.

Los paneles 35 estdn alimentados por el angarillea .

dor 1 en grupoé pop.ejemplo de 3% en la estacidén 2, la cual
después de haberlos oportunamente barnizado .los carga so-

bre el angarilleador 3 (fig. 3).

Los paneles asi barnizados se desplazan antes

desde el angarilieador,B,al 29, més arriba del ascensor 4, |

que al comienzo se encuentra & nivel del suelo (fig. 4) ¥
luego sucesivamente'sobre % angarilleadores que estdn por
debajo y poco a poco alcanzan el mismo nivel del angarillea
dor 3 levantando el ascensor 4 (fig. 5, 6 ¥ 7). A este pun-

to las 4 angarillas 29 del ascensor 4 ruedan conjuntamente
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¥y los grupos‘defpanelés'35.se desplazan sobre 4 angarillas
superiores 9 del horno 5, mientras contemporéneamente otro
grupo de paneles es alimentado por el angarilla 3, sobre el
angarilla'29,.ﬁés abajo del ascensor 4 que se encuentra

ahora completamente levantado (fig. 8). El ascensor es nue-

vamente cargado a tope de la forma descrita anteriormente

y contemporéneamente con la carga del angarilla superior 29,

los grupos de paneles que se-encuentran sobre las 3 angari-

1 11as inferlores 29 son env1ados sobre 3 angarillas 9 del

horno 5 para completar la carga ‘de la primera mitad (fig. 9,

'10 y 11)

El'aS§eﬁsdr 4 esté todavia completamente cargado
(ig. 12, 13.y'i4), ¥ los nuevos grupos de paneles 35 se
trasladan sobre 45angarillas'superiores 9 del horno 4 ocu-
pando el puesto de los grupos de paneles anteriores que con-
temporaneamente se desplazan hacia la segunda mitad del hor-
no (fig. 15); contempcraneamente a tedo ello un Gltimo gru-
po de 3 paneles:es alimentado por el cargador 3 sobre sus
angarillas més abajo del aécensor 4. El1 ascensor 4 es una
vez mis cargado completamente y contemppréneamente con la
carga del anggrilla superiér 29 los grupos de paneles en

espera sobre los 3 aﬁgariileadores inferiores 29 alcanzan

las 3 angarillas correspondientes 9 del horno 5,o0cupando el

puesto de los grupos de paneles anteriores que contempora-
neamente se desplﬁzan hacia la segunda mitad del horno(fig.
18). '

A este punto el horno queda competamente cargadol
Se comgeta una vez més_la’carga del ascensor 4 (fig. 19, 20
¥y 21) y luego todos losfgrupos de paneles 35 sobre los 4

angarilleadores 29-ge desplazan sobre las 4 angarillas 9
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' superiofés del horno 5 (fig. 22) que‘ﬁhn quedado vacias por

| mismo periodo de tiempo predeterminado. Las pruebas han

‘cesario que el nfmero de los angarilleadores sobrepuestos 9

9 _
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la descarga sobre el ascénsor 6 de los primeros 4 grupos de
paneles y debido al desplazamiento de la segunda parte del
horno de los Segundos 4,grupos de paneles. A este punto,
conjuntamente con la cafga del ascensor 4, se procede a la
descérga del ascensor 6 por medio del angarilleador 7 (fig.
2%, 24, 25y 26) ¥ aéi séguidamente en ciclo continuado.
Por lo que hemos expuesto es fécil comprender

que todos los grupos de paneles,quedan en el horno por un
demostrado'que'para actuar él método segin el invento es ne-

en el horno 5 sea igﬁﬁl al doble menos 1 del nimero de los
angarilleadoreé 29 eﬁ éadaruho de los ascensores 4 y 6.

Lés ventajés,de tal realizacidén se pueden cifrar
brevemente én'el hech§ de podér alcanzar una elevada veloci+
dad de producdién con un:sisteﬁa de construccidén relativa-—
mente fécil y econdmico. l

Naturalmente el método y el sistema en cuestién
han sido descritos con referencia a la produccibén de pane-
les barnizados tan sélo a titulo de ejemplo y no a titulo
limitativo,VQuedando bieh claro gue se pueden-igualmente
aplicar a la prbduccién de otros productos cuando se present
te un problema aqélogorsin salirse sin embargo del ambito
de proteccién del invento definido solamente por las si-

guientes:

e s e ot
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RETVIRDICACTONES

10

1. Aparsto para slimentar de forma continus un
producto enitre une primera v una segonda estacidén de elabo-
racidén preferblemente para la produccién de paneles breniza
dos en la cuval el producto dehe permsnecer por un periodo
predeterninado, que compre ende:
~ una serie fija de ssvantes sobrepuestos sobre los-cuales

apoyan las unidades de produceidn dispuestas en dicha s
gunde csbtacidén de elaboracidn;

- una serie mdvil de estantes sobrepucstos, de forma que el
nimero de estantes de la serie fijs sea exactamente el do
Dle menos uno de la serie mévil, montados sobre un arma-
zén mbvil entre una primera estacidn en la cual el més
elevado de los estantes de dicha serie Tija es alincado
con el estante superior de dicha serie mévil y una segun-
da posicidén en la cusl el estante inferior de dicha.seric
fija es alineado con el estante inferior de dicha serie
movily

- una fuente de alimentscidn de producﬁos sobre estantes de
dicha serie mévil alineada con el estante més elevadc cueay
do dicho armazén se encuentra "en su segunda posicidn,
siendo ¢ads .uno. de’'los esbantes de dicha serie dotados de
medios para desplazar sobre si mismo estas unidades de
produccidn.

| 2. Apearate segin la reivindicacidn 1, caracteri-
zado por el hecho do que una serie mdvil constituye un drga-
no de carga de dichas unidades sobre dicha serie fija y vuas

segunda serie mdvil estd dispuesta en correspondencia s di-

cha serie fija en relacidn con el movimiente igual al de la

serie mévil actuando como 6rganc de descarga de dichas uni~
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da@eS vor dicha serie fija.

t %, Aparato segin la reivindicacién 1, caracteri-
zaio por el hecho de que cada uro de dichecs estantes esta
conptituido en su parte superior por un angarilleador de
ani!la cerrada.

4, Aparato seglin la reivindicacidén 1, caracteri-
zada por el hecho de qué los estantes de dicha serie fija
estén.contenidos en un horno de secado que constituye la
segunda fase de elaboracién.

| 5. Se reivindica por dltimo como objetc sobre el
que ha de recaer la Patente de Invencién que se solicita:
APARATC PARA ALIMENTAR DE FORMA CONTINUA UN PRODUCTO ENTRE
UNA PRIMERA Y UNA SEGUNDA ESTACTON DE ZLABORACION, PREFERL
BLEMENTE PARA LA PRODUCCION DE PANELES BARNIZADOS. '

Todo conforme queda descrito y reivindicado en’
la presente memoria descriptiva que consta de once péginas
mecanografiadas y dibujos que se acompafian.

lMadrid, 26 Junio 1.973

BERWARDO UNGRIA
PPt /
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