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MEMORTIA D ES C R I P T I V A
Los perfeccionamientos en los hornos de pasajes

. con los que se consigue la fabricacidén de azulejos, de los

que es objeto la Patente principal, aln cuando resultan de

gran utilidad préctica con un perfectc acabado del material,

son susceptibles de mejorar dotdndolos de mayor automatisma,
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mas facilidad en el trabajo del opsrario y gran comodidad,
permitiendo el transporte de los azulejos sin cocer y una
vez cocidos, por distintos conductos sin que tenga que -
transportarlos sl usuario en forma manual, alcanzandase
una elevadisima produccidn.con dptima calidad, pussto que
el avance de los azulejos por el interior del horno duran
te el periodo de coccidn, es totalmente uniforme sin para-
das o avances a mayor velocidad, por lo que si se calcula
8l calor preciso del horno con el avance de los azulejos
teniendo en cuenta el tipo de barniz a cocer, resultara
que el acabado debera ser totalmente perfecto por todo ~
8llo se estima con fundamento suficiente, para obtener el
privilegio de exclusividad que se solic;ta, referente a su
fabricacidn y venta por el titular en Espafia, dadas sus -
cualidades de novedad y utilidad practica.

Una de las mejoras que se incorporan, cansiste
an que los armazones metalicos que soportan la carga de -
azule jos, dispondran en su plano inferior, unos grupos de
ruedas, provistas de guias para ir conducidas por unos ca-
rriles, hasta quedar el armazén portador ‘de los azule jos,
anfrentado a la boca dsl horno, actuando entonces el dis-
positivo hidraulico mediante el cual, se introducsn den-
tro del horno por un extremo de éste, y salen por el lado
opuesto, en donds asimismo se encusentran los respectivos
armazones vacios, en los que se introducen los grupos ds

azule jos ya cocidos, para su transports al lugar adecuado

para su descaraga,

Del mismp modo constituye novedad, la disposi-
cign de un proceso automatico, -mediante el cual, los ar-
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mazones metdlicos o bandejas cargadas de azulejos, van
conducidas por unas guias a modo de carriles, por medio
de cadenas, hasta las bocas de los hornos, todo ello, por
medic de un procesc automdtico o manual, llevando un in=
terruptor general de pussta en marcha,

Después de introducidos los grupos de azulsjos
dentro del horno en forma automdtica a través de un pis-
ton hidrdulico o en forma manual por el operarioc de vigi-
lancia, gquedan libres las bandsjas que los soportaban, des-
plazandolas hasta un transportador provisto de guias, de
forma que la propia bandeja actia sobre un microrruptor
y pone en marcha la cadena transportadora, hasta que la
misma bandeja después de recorrer un espacio previsto, ac-
ciona un segundo microrruptor de parada.

Al extremo opussto de la cadena transportadora,
se encusntra un microrruptor que accionado por la propia
bande ja, suministra fluido eléctrico a un slectroiman,
haciendo desplazar su ndcleo, y por encontrarse este unido
un brazo de palanca, hace ques ésta desplace las bandejas -
en sentido transversal hasta otro transportader por cadesna
que discurre frente a las salidas del horno de pasajes, y
de éste modo, las bandejas en su discurrir por éste trans-
portador, quedan snfrentadas a las bocas de salida de los
hornos, puestoc que la propia bandeja, acciona un microrrup-
tor de parada de la cadena transportadora.

Tanto a la entrada del equipo para formar el
proceso descrito como a la salida despuéds de los azule jos,
cocidos, existen unos tramos accesorios de alimentacidn

y recogida de los armazones provistos de azulejos, cuyos
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tramos establscen comunicacidn viaria con los transpor-
tadores, a través de unas dispasitivos giratorios qus
cambian la posicién de los armazones, con giros hasta

de noventa grados o angulo recto.

En lo que sigue, nos referiramos a los dibujos
que ses acompafian, en los cuales, se ha representado gra-
Picamente expuesto, un caso de realizacidén prictica de
las mejoras objeto del presente Certificado de Adicién,
haciendo constar, que las fiquras diseffadas en las men-
cionadas laminas de dibujos por presentar dnicamente el
aspecto de mero ejemplo informative, deberdn ser.examina-
das con el mas amplio critsric y sin cardcter limitativo
algunao.

. Las figuras representadas en las dos hojas de

dibujos que se acompafian, exponen como a continuacidn se

- determina:

Figura l.- Proyeccidn longitudinal en planta in
ferior de uno de los armazones metdlicos que soportan los
grupos de azulejos, observandoss la disposicidn de rusdas

provistas de guia para discurrir sobre carriles o similar,

encontrandose montadas por rodamientos y en grupos de dos o

mas,

Figura 2,-~ Proyeccidn longitudinal en alzado del
armazon metdlico o bandeja, montado sn las respectivas -
guias de deslizamiento, cuya situacién impide el despla-
zamiento transversal, al objeto de esvitar descarrilamien
tos que producirian roturas del material, e incluso lesig
nes para el operario,

Figura 3.~ Detalle en alzado ds otro tipo de -

rueda provista de guia, en forma de dos planos inclinados
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separados por una garganta, en cuya rueda, se aloja un_
perfil cuadrangular, quedando apoyada en uno de sus vér-
tices.

Figura 4,- Otro detalle en alzado, en sl qus
se observa un tipo de rueda de seccidn curvo~céncava,
apoyada sobre un perfil tubular cilindrico 6 sobre una
barra redonda maciza.

Figura 5.~ Planta general de un proceso automa-
tico, para la incorporacidn a leos hornos de pasajas, en
la entrada y salida de los azulejos, provisto de bandas
transportadoras de accionamiento y parada a través de mi-
crorruptores accionados por los propios armazonas met3-
licos portadores o no de los grupos de azulejos, segin la
situacidn antes dsl horne, durante la coccidn de los azu-
le jos dentro del horno y después de vueltos a cargar los
azulejos en los armazonses metdlicos una vez realizada la
cuceign. '

Figura 6.- Parspectiva de un tramo de carril
para soports de los armazones metdlicos portadores de los
azule jos, con nredios de articulacidn o giro desde un angu-
lo, para permitir la conduccidn de dichos armazones a ungs
tramos fijos para la carga o descarga de los azulejos.

Figura 7.- Perspectiva de una plataforma gira-
toria para soporte de los armazonss, con misidn similar a
la descrita en la figura 6,

Siempre refiriéndonos a los dibujos que se acom-
pafian, hay que hacer constar, que en las figuras expuestas
en dichas dos l&minas adjuntas, se han incorporado acata-

ciones numéricas, relacionadas con las descripciones qus
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88 realizan a continuacidn, facilitandoc de éste modo

su inmediata localizacién,. siendo -l-, el armazdén me-
tilico sobre el qus se disponen varias pilas de azule-
Jos para su introduccidn en el interior del horno de pa-
sajes, presentando longitudinalmanta en el centro, el -
canal =2-, para permitir el paso al émbolo hidriulico que
empuja los azulejos,

Inferiorments, el armazén -1-, dispone solida-
riamente fijados los travesafos -3-, situados en el pla-
no inferior, sobre los que se montan los soportes —4- pa=
ra los ejes fijos -5-, que a su vez comportan las ruedas
~6-, provistas de guias para ques debidamente montadas en
los carriles -7-, puedan discurrir con o sin carga, sin
posibilidad alguna ds dsscarrilamientos, pudiendo ser -
sustituidas las ruedas -6- provistas de gufas, por unas
ruedas en dos vertientes -8-, gue discurren sobre un -
carril cuadrangular -9-, o bien por ruedas de superficie
curvo-cdncava -10~, apoyadas sobre un carril tubular de
seccidn circular -ll-, aln cuando del mismo modo, pueden
utilizarss distintos tipos de ruedas y carrilss, siempre
de acuerdo con la carga a transportar,

Todo el trabajo de situar los armazones.-l- sobre
el primer tramo de carriles, su carga de azulejos apila-
dos, la conduccidn del conjunto obtenido junto a la boca
del horno, la introduccién del grupsc de azulsjos en el
interior del mencionado horno, la conduccidn de los arma-
zones vacios hasta la boca de salida del horno, la reco-
pida de los azulejos una vez cocides por el propio arma-

zén, su conduccidén hasta una plataforma giratoria y su

ceslone

-
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traslado a un Gltimo tramo para la descarga de los azu~
le jos, puede realizarse a través de un prbceso automdtico
de la forma siguiente; primeramente,.se sitda sobre el ca-
rril -12-, los armazonss -l-, procediéndose al apilado de
los azulsjos o bien se disponen dichos armazones =-l- ya prg
vistos de las pilas de azulejos, monténdoss por medios de
paletizacidn; seguidamente para proceder a situar éstos
conjuntos frente a las bocas de los hornos -13-, se hacs
discurrir los armazones —i-, hasta el tramo de carril -
-1l4-, que resulta giratorio por el punto ~15- o bien sobre
una plataforma -16-, giratoria sobrs un eje central -17-,
utilizdndose uno u otro tipo de soporte giratorio segin
las necesidades de cada caso, y de éste modo, se hacs dis-
currir el armazdn con los azulsjos sobre, el carril -18-,
anfrentado a las bocas de carga de los hornos -13~, bien
sea 8n forma automdtica o manual, quedando en éste carril

y perfectamente enfrentados a las bocas de los hornos,

misntras que por medio del émbolo de un cilindro hidrdulico,’

se introducen dentro del horno.

Una vez totalmente introducidos dentro del horno
el grupo de azulsjos y retirado el émbolo del cilindro -
hidrdulico, 8l armazdn -1-, queda libre siguiendo en su
discurrir por el carril -18-, hasta que al final de éstes,
el propio armazdén -l-, acciona el microrruptor -19-, que
pone en marcha el transportador -20-, el cual discurriendo
a lo lérgo del horno -13-, transporta los érmazones ~]e
hasta la Eoca de salida de los azulejos ya cocidos, pero
su recorrido, queda inter;umpido porque 8l armazén que

conduce, acciona otra microrruptor -2l-, parando el trang

N
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portador -20-, de forma que, segdn se van introduciendo gru-
pos ds azulejos en el interior del horno, sus respectivos -
armazones, se van situando y desplazindose a lo largo del
transportador -20-, y al llegaf al final de su rscorrida,

los propies armazones -1~, accionan sl microrruptor =22-, Qque
suministra fluido al electroiman ~23~-, y al desplazarse su
nicleo, hace que la palanca -24- qus articula por el punto
~25~, dssplace por medio del tope =-26-, al armazdn -l-, hasta
situarlo sobre el transportador ~27- por el qus discurre has-
ta quedar situado frente a las bocas de salida de los hornos,
en las gque ss para al accionar el microrruptor -28-, guedando
en disposicidn para recibir una de lag pilas 'de azulejos ya
cocidos.

Después de haberse retirado la pila de azulejos co-
cidos del horno y depositados sobre uno de los armazones =l=,
éste discurre sobre el transportador -27-, hasta quedar sobre
el carril articulade -l4- o plataforma giratoria =l6-, para
permitir su traslado final hasta el carril -29-, sn el que
se procederd a extrasr los ladrillos cocidos o a hacer dese
cender la pila de azulejos con su armazdn soporte, por medios
de paletizacion.

Descritas ampliamente las caracteristicas y funcio-
namisnto de las mejoras objeto de éste Certificado de Adicidn,
solamente nos resta manifestar la posibilidad de construirse
8n variedad de materiales, tamafios y formas, pudisndo iqual-
mente introaucirse en su constitucidn, aquellas variaciones
de tipo constructivo que la practica aconseje, siempre y cuan-

do las mismas, no sean capaces de alterar los puntos esencia-

les, puestos de manifiesto en la siguiente.
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NOTA REIVINDICATORIA

I T S R R S S
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Los puntos nuevos y de propia invencidn qus se
presentan para su reivindicacidn en éste Certificado de
Adicidn, son:

19,- Me joras introducidas en la Patente de Inven~
cién n? 434,757, referente a perfeccionamientos en los hor-
nos de pasajes para fabricacidn de azulejos, esencialmente
caracterizadas porque los armazones metalicos sobre los que
sa depositan las pilas de azulejos para ser conducidos hasta
la boca dsl horno, presentan por su plano inferior, uncs tra-
vesafios soporte, en los qus se fijan solidariamente unos -
casquillos constitutivos de las guias de los ejes de un gru-
po de rusdas provistas de guias, para a través de ellas dis-
currir por unos carriles gin posibilidad de desprendimiento o
descarrilamiento al ser conducido frente a la boca del herno,
pudiendo adaoptar las ruedas, cualquier perfil que constituya
guia sobre carriles apropiados.,

28,~ Mejoras introducidas en la Patente des Invsncidn
ne 434,757, referents a perfeccionamientos en los hornos de
pasajes para fabricacidén de azulejos, esencialmente caracte-
rizada por comprender un tramo de carril montado sobre una
plataforma giratoria por un extremo o sobre una plataforma gi-
ratoria por el centro, cuyo tramo de carril al articular o gi-

rar por su eje csntral, se acopla con otras guias o carriles

-en posicidén perpendicular o con distintos 4ngulos, de medo -

que, una vez 8l armazdn metalico situado sobre el tramo de -
carril giratorio, se permite su separacion de la guia princi
pal, para ser trasladado a otros carriles, en los qus se rea

lizan las opsraciones de montar las pilas de azulejos o des-

3
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montarlos una vez cocidos,

32,~ Mejoras introducidas en la Patente de Inuvsncidn
ne 434,757, referente a perfeccionamisntos en los hornos ds
pasajes para fabricacion de azulejbs, esencialments caracte-
rizadas por comprender un procesoc automatico de avance de -
las bandejas provistas de pilas de azule jos para su caccidn,
cuyas bandejas van conducidas por unas guias por cadena, has=-
ta las bocas da los hornos, por proceso autamatico o manual,
a través de un interruptor general de puesta en marcha, y
después de introducidos los grupas de azulejos en el interior
del horno en forma automatica por medio de un pistén hidriu-
lico o en forma manual por el operario de vigilancia, se des-
plazan las bandejas o armazones vacios, hasta un transporta-
dor provisto de guias, de forma que el propic armazdén acciona
un microrruptor poniendo en movimiento el transportador cita-
do que discurre paralelamente al avance del azulejo por el
interior del horno, hasta que el armazodn en su desplazamien-
to después de recorrer un espacio prsvisto, acciona un segundo
microrruptor de parada, alineandose en ésts transportador los
armazones de loé azule jos que discurren par el interior del
horno, hasta que en el extremo cpuesto de este transportador,
los armazones al llegar, accjionan un microrruptor que pone
en servicio un electroiman, que por su nidcleo hace bascular
una palanca que desplaza el armazdn a bandeja, situindolo a
otro transportador por cadena, que discurre frente a las bo-
cas de salida de los hornos, de forma que los armazones sn
su discurrir, quasdan enfrentados a dichas bocas, dado que -
ellos mismos, accionan al pasar, un microrruptor de parada

de éste transportador, coincidiendo su parada con el enfran-
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tamiento a las bocas del horno, recibiendo en el propio arma-
z6n, las pilas de azuléjos que son trasladados por el trans-
pgortador hasta un carril secundario para proceder a desmontar
la pila ds azulejos.ya cocidos.

42,~ "HMEJORAS INTRODUCIDAS EN LA PATENTE DE INVEN
CION N2 434,757, REFERENTE A PERFECCIONAMIENTOS EN LOS HORNOS
DE PASAJES PARA FABRICACION DE AZULEJOS", de conformidad en
un todo en lo ssencial y fines industriales a lo descrito en
la precedents memoria descriptiva y gra?icémente representado
en los adjuntos planos para su mejor comprensién.

Esta memoria consta de ONCE hojas escritas o meca-
nografiadas por una sola cara a doble espacic.

madrid, 44 JUL 1975

Por autorizacidn del interesado.
)
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