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£l invento se refiere a un procedimiento para la
fabricacidn automédtica de placas hendidas del tipo descrito
on el titulo de la reivindicacién 1 de la patente.

£s conocido cortar placas hendidas mediante un cor=-
tador automdtico, depositarlas sabre paletas y secarlas se-
guidamente.

£1 problema del invento consiste en automatizar el
ulferior curso de fabricacidn hasta la vcupacidn de las vago-
natas del horno con pila de coceidn.

Este problema se resuslue saglin el invento mediante
las caracSeristicas indicadas en la ﬁarte caracteristica de
la reivindicacidn l.

Las ventajas dsl procedimiento se basan en una sim=-
plificacifn del transcurso de la produccifn ya gue, por una p
te, las placas, colocadas a distancia de colocacidn, pueden
apartarse inmediatamente desde la zona de secado a una insta=-
lacién colocadora sin alineacidn adicional especial y, por 0tl
parte, a través de un ssgundo camino con interconexidn de una
instalacidn vitrificadora para la vitrificacifén de las placas
cadas pusden ponNeErse a disposicidn de la iﬁstalacién colocadora.

Ademds la automacidn hace pcsible un esencial au-
mento de la produccidn, en lorque las placas producidas con
reducido grosor desarrolladas en su calidad a un glevads ni-
vel, estdn colecadas con seguridad sobre sus estrechas super-
ficies de colocacidn a iguales intervalos entre si y por ello
forman una favorable condicidn previa para un uniforme paso
del fuego por la colocacidn automitica de pilas con las -

filas, correspondientenente preparadas, de cuerpos a maldear.
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£ jemplos de g jecucidn del procedimiento, segln el
inventa, y del dispositivo para su e jecucidn, se jlustran en
al dibujo de la patente en la fig.,l bajo los gignos 1 y Il.

Las placas hendidas, recortadas desde 8l corddn, sT
preparan sobre palotas 1 a la distancia que dsben presentar
las placas hendidas al ocupar la vagoneta del -hocno, Las fi=-
las de placas depositadas sobre las paletas, primeramente s8
secan y seguidamente se transportan hasta la preparaciﬁn 2
sohre la que se ajarra la fila de placas por un agarrador 3
colocador de trasposicién y se Ltrasponen sobrse la preparacié
de colocacién 4, donde se agarran por el agarrador 5 caloca=~
dor de pilas, quo astd provisto de lenglietas intermedias 93
para la recepcidn de las distintas capas, ¥y 88 superponan en
pilas sobre la vagoneta 6 del hornos

Las placas hendidas, en parte, 88 vitrifican en el

corddn en lec que gstas se depositan sobre paletas de la mane

ra descrita para el secado. 3in embargo, también pueden vie

e

trificarse en SBCO parq%segurar determinados efectos de vitr
ficacidn o resistencia quimica, por ejemplo, en la utiliza=-
cidn de las placas en el sector de la alimentacidn. En este
casa, tienen gue £BeCcorTer un procedimianto de fabricacidn
diferente al de la ilustracidn I, gue se ilustra en el di-
bujo de la patentc a tftulo de ejemplo bajo la referencia
Ii.

£En allo, las placas nendidas se corren sobrs una
cinta transportadora 7, de modo gque astdn situadas densamen=
te adosadas y se transmiten sobre su rodillo terminal 7a so-=

bre una banda 8 dispussta p@rpendicularmente g la cinta ~

transpertadora 7, conduciéndose las mismas por rodillos 9,
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situados verticalmente, cn esta colacacidn y transporténdose
sucesivamente en 4ngulo recto respecto a la cinta suministra-
dora 7.

La barrera luminosa 10 asegura en sllo el cursa li-
bre de trastornos, de tal modo, que la cinta transportadora
7 se destiene por la barrera'de luz 10, en tanto qus la-placa
hendida transpuesta no haya llegado fuera del a}canca de tran
porte de la entrega. Sequidamente las placas se transportan
hacia una magquina vitrificadora 11, donde se vitrifican en
ambas caras.

Regularmente, sucede a la maguina vitrificadorguna
instalacidn secadora de vitrificado. Después de ello llegan
las placas hendidas vitrificadas vy secadas a una instalacidn
levantadora de inversidn hasta un tope 12z, estando las pla-
cas colocadas sobre un trayecto de rodillos y por el levanta-
dor inversor 12 se transponen sobre la banda 13, E1 levanta-
dor inversor 12, a este fin, se conduce en un movimiento de
lazo y las placas, a la distancia de colocacidn, se colocan
sobre la banda 13, impulsada en dependencla del movimiento de
transposicidén. La alineacidn en filas de las placas, se efecH
tda hasta la barrera de luz l4a, gue acciona una instalacidn
de transposicién que, mediante dos apoyas de aplicacidn, aga-
rra las placas debajo de las caras de cabeza, levantglina fi-
la dgtolocagidn desde la banda 13 y la traspone sobre una ba-
se 15, desde la gue se agarra la fila por el agarrador 3 de
transposicidn y se traspone hasta la posicidn de colocacidn
sobre la colocacidn & de preparacién de capas. La capa de coq

locacidn, como se ha descrito en 1, se coloca en pilas sobre

vagonetas de horno.
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La instalacidn levantadora de inversidn posibilita
un funcionamiento continuo de transporte y vitrificacidn, ya
que el levantamiento inversor de la fila de placas, puede =
ePectuarse con un rendimiento tal, que se asegure el continuo
funcionamiento de transporte y de vitrificacidn

La trasposicidn al camino I & 1I, se efectda dé ma=
nera sencilla por la alimentacidn de las paletas 1 sobre uno
u otro cordén y pueds efectuarse sin interrupcidn del funcio-

namiento.

La presente patente de invencifn, comprende las si-
guicntes reivindicaciones:

1.- procedimisnto para la fabricacidn automitica de

placas hendidas, caracterizads porque las placas hendidas ya eh

la prensa, colocadas eon Filas por una instalacidn depositado-
ra a distancia mdtus corrccta para la coccidn, sobre paletas,
y despuéds del secado se aportan a una posicidn de preparacidn
en el trayecto de marcha Je la vagoneta de horno, desde la
que se agarran las filas de colocacidn por un agarrador de =
transposicidn y se trasponen sobre la preparacidn de capas Yy
a distancia entre si se alinean de modo adyacente en una capa
de colocacidn cuadrada y porgue la capa de colocacifn se agarrf
por un agarrador de calocacidn de pilas, que con lenglietas in=-
termedias engrana en los intervalos de las filas de placas heny
didas y apila de modo superpuesto la capa de colocacién sobre

la vagoneta de horno con rotacidn alternativa por 302 en una

o varias pilas de colocacidn dispuestas adyacentas,
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2.~ Procedimiento segin la reivindicacidén 1, carac-
terizado porqus las filas de cuerpos moldsables preparadas =
sobre paletas, despuds del secado se conducen mediante conmu
tacidn de maniobra hacia el camino primero o gl camino segun=
do.

3.~ " Procedimiento para la fabricacion autombtica
de placas hendidas".

Seglin 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 planocs gue a la mig|

ma se acompafiane

Madrid, a 27 FEB 1076
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