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El invento se refiero a un procedimiento para la 

fabricación automática de placas hendidas del tipo descrito 

an el título de la reivindicación 1 de la patente.

Es conocido cortar placas hendidas mediante un cor­

tador automático, depositarlas sobre paletas y secarlas se­

guidamente.

El problema del invento consiste en automatizar el 

ulterior curso de fabricación hasta la ocupación do las vago­

netas del horno con pila de cocción.

Este problema se resuelve según el invento mediante 

las características indicadas en la parta característica de 

la reivindicación 1.
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Las ventajas del procedimiento se basan en una sim­

plificación del transcurso de la producción ya que, por una p|r 

te, las placas, colocadas a distancia de colocación, pueden 

aportarse inmediatamente desda la zona de secado a una insta­

lación colocadora sin alineación adicional especial y, por oc::a 

parte, a través de un segundo camino con interconexión de una 

instalación vivificadora para la vitrificación de las placas 

cadas pueden ponerse a disposición de la instalación colocado-a.

Además la automación hace posible un esencial au­

mento da la producción, en lo que las placas producidas con 

reducido grosor desarrolladas en su calidad a un elevado ni­

vel, están colocadas con seguridad sobre sus estrechas super­

ficies de colocación a iguales intervalos entre sí y por ello 

forman una favorable condición previa para un uniforme paso 

del fuego por la colocación automática de pilas con las - 

filas, correspondientemente preparadas, de cuerpos a moldear.
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Ejemplos da ojecucién dal procedimiento, según al 

invanta, y dol dispositivo para au ejecución, sa ilustran en 

el dibuja da la petante en la fig.,1 baja loa signos I y H .

Las placas hendidas, recortados desda ol cardán, su 

preparan sobra palotes 1 a la distancia que daban presentar 

los placas hendidas al ocupar la vagoneta dol horno. Las fi­

los da placas depositados sobre las paletas, pri.sraeente se 

oocan y seguidamente se transportan hasta la preparacián 2 

sobre la que so sastra la fila de placas por un agarrador 3 

colocador do trasposicián y se trasponen sobre la preparacián 

da colocación 4, donde as agarran par al agarrador 5 colaca- 

dor de pilas, que esté preyisto de lengüetas intermedias 5j> 

pare la recepción de les distintas capas, y sa superpon sn

pilas sobre la vagoneta 6 del horno.

Las placas hendidas, ah parte, as vitrifican en el

cardán en lo qde óstas se depositan sobre paletas ds la man. 

re descrita para ol secado. Sin embargo, también puoden vi­

vificara. en seco para'asogurar determinados efectos de vitri­

ficación o resistencia química, per ejemplo, en la utilira- 

cián de la» placas en ol sector de ls alimentación. En este 

caso, tienen qao recorrer un procedimiento de fabricación 

diferente al de la ilustración I, quo se ilustra sn ol di­

bujo do lo patento a título de ejemplo bajo la referencia

II.
En olio, los placas hendidas se corren sobre una 

cinta transportadora 7, do modo que catón situadas densamen­

te adosadas y se transmiten sobre su rodilla terminal 7a so­

bre una banda 8 dispuesta porpsndicularmsnte s la cinta - 

transportadora 7, conduciéndose las mismas por rodillos 9,
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situados verticalmente, en esta colocación y transportándose 

sucesivamente en ángulo recto respecto a la cinta suministra­

dora 7.

La barrera luminosa 10 asegura en ello el cursa li­

bre de trastornos, de tal modo, que la cinta transportadora 

7 se detiene por la barrera de luz 10, en tanto qUB la placa 

hendida transpuesta no haya llegado fuera del alcance de trar 

porte de la entrega. Seguidamente las placas se transportan 

hacia una máquina vitrificadora 11, donde se vitrifican sn 

ambas caras»

Regularmente, sucedo a la máquina vitrificadorgíjna 

instalación secadora de vitrificado. Después de ello llegan 

las placas hendidas vitrificadas y secadas a una instalación 

levantadora de inversión hasta un tope 12_a, estando las pla­

cas colocadas sobre un trayecto de rodillos y por el levanta 

dor inversor 12 se transponen sobre la banda 13. El levanta­

dor inversor 12, a este fin, se conduce en un movimiento de 

lazo y las placas, a la distancia de colocación, se colocan 

sobre la banda 13, impulsada en dependencia del movimiento de 

transposición. La alineación en filas de las placas, se efec­

túa hasta la barrera de luz 14a, que acciona una instalación 

de transposición que, mediante dos apoyos de aplicación, aga 

rra las placas debajo da las caras de cabeza, levantina fi­

la d ̂colocación desde la banda 13 y la traspone sobre una ba­

se 15, desde la que se agarra la fila por el agarrador a de 

transposición y se traspone hasta la posición de colocación 

sobre la colocación 4 de preparación de capas. La capa de co­

locación, corno se ha descrito en 1, se coloca en pilas sobre

vagonetas de horno.
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La instalación levantadora ds inversión posibilita 

un funcionamiento continuo do transporte y vitrificación, ya 

que el levantamiento inversor de la fila de placas, puede - 

efectuarse con un rendimiento tal, que se asegure el continuo 

funcionamiento de transporta y de vitrificación

La trasposición al camino I ó II, se efectúa de ma­

nera sencilla por la alimentación de las paletas 1 sobre uno 

u otro cordón y puedo efectuarse sin interrupción dBl funcio­

namiento .
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La presente patenta do invención, comprende las si­

guientes reivindicaciones:

1.- Procedimiento para la fabricación automática do 

placas hendidas, caracterizado porque las placas hendidas ya ei 

la prensa, colocadas en filas por una instalación depositado— 

ra a distancia mutua correcta para la cocción, sobre paletas, 

y después del secado se anortan a una posición de preparación 

en el trayecto de marcha do la vagoneta de horno, desde la

que se agarran las filas de colocación por un agarrador de - 

transposición y se trasponen sobre la preparación de capas y 

a distancia entre sí so alinean ds modo adyacente en una capa 

de colocación cuadrada y porque la capa de colocación se agarra 

por un agarrador de colocación de pilas, que con lengüetas in­

termedias engrana en los intervalos de las fila3 do placas hen­

didas y apila da modo superpuesto la capa de colocación sobre 

la vagoneta de horno con rotación alternativa por 902 en una 

o varias pilas de colocación dispuestas adyacentes.
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2. — Procedimiento según la reivindicación 1» carao— 

teriaado porque las filas da cuerpos moldeables preparadas - 

sobre paletas, después del secado se conducen mediante conmu 

tación de maniobra hacia el camino primero o el camina segun­

do.
3, — 11 Procedimiento para la fabricación automática 

de placas hendidas".

Según se describe y reivindica en la presente memo­

ria descriptiva y consta de cinco hojas foliadas y escritas 

a maquina por una sola de sus caras y los planos que a la mis

ma se acompañan.

fladrid, a 27 FEB  W 6

Fdo.í Padre KatraiorM
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