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ELlL invento concierne a un dispositive para
transferir piezas moldeadas de hormigdn, piedra artifi-
cial o materiales similares, constituidas.a modo de pla-
cas, dispuestas en una prensa con mesa de prensa, que CiI
cula intermitentemente, en varias filas radialmente y/o
unas tras de otras en direccidn periférica, desde la posi-
cién horizontal de salida de las mismas en la zonﬁ de 1la
prenga a una posicidn de transporte vertical sobre una
plataforma o elemento similar, en que los cuerpos moldea-
dos sucesivos son asoclados y colocados unos juuto a
otros con sus lados anchos, coﬁ un dispositivo recogedor
pafa las piezas molideadas desde la prensa y con Qn dispox
sitivo sujetador, que tiene pares de sujetadores éue se
aplican a superficies laterales estrechas opuestas entre
si de los cuerpos moldeados y que puede ser movido en vaji
vén entre una posicién de recepcidén asociada con el dispd
sitive recogedor y una posicidn de deposicidén asociada
con la plataforma.

.Con el fin de poder lozrar una fabricacidn lo
wis rentable posible, se esté obligad; a construir pren-~
sas de tamaflo cada vez mayores para placas de hormigzén y

materiales similares, que en un ritmo de lrabajo lo mds

bricacidén, al mismo tiempo, un gran nimero de placas. Co
el fin de poder aprovechar el sitio exist;nte sobre la
prensa, los moldes de placas‘deben ser dispuestos a modo
de agrupaciones en filas de una manera .tal gue los cuerw
pos moldeados ya no pueden ser retirades en ol mowernto

oportuno con aparatos depositadores usunales, Zsto da lu

gar a que tenyan que ser manipuladas y sewvidas a mano
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tales prensas de gran tamafio con, por ejemplo, tres o cua
tro filas de ladrillos o blogues en dirececidn radial. Porxr
lo tanto, guedan ocupados dos o mas obreros para rétirar
las placas de los moldes y depositarlas verticalmente de
modo iundividual sobre plataformas. £l ritmo de la prensa
yy por consiguiente, el tiempo de Pfabricacidén por cada
pieza moldeada depende decisivamente de su etapa de trabaj
Jjo de retirada.

Dentro del marco de la memoria de modelo de uti
lidad alemdn 1.977.350 se conocen para la retirada de
cuerpos moldeados desde prensas de punzonamiento o troques
lado, ya se comnocen aparatos depositadores que pucier re-
tirar de modo automitico mds de una pieza moldeads o una
fila de piezas moldeadas desde la zona de la prensa, tal
como por ejemplo nn dispositive con el cual pueden scr
evacuadas dos filas de placas que sc¢ producen radialmente
en formwa paralela desde la prensa, de manera tal gue en
cada caso una fila pueda ser dcpositadaAen una de las dos
direcciones de cvacuacidén tangenciales sobre filas de pla
taformas susceptibles de ser movidas alejdndose entre si.
En el ;aso de mis de dos filas dispuestas paralelameiite
de modo radial en la prensa, fracasa este método, ya que
ademds de ello es costoso y poco capaz de acomodarse a
condiciones de espacio previameute establecidas, ya due
se deben prever al miswo tiempo dos {ilas de plataformas
en las posibles direcciones tangenciales de movimiento de
las plataformas. Otro aparato depositador gufa dos filas
de placas dispuestas una tras de otras en direccidn radial
en la prensa, de modo tal gue todas las placas moldeadas

) " sl A 211 ¢ 1)
por compresidén al mismo tiempo, son movidas siwultineamen
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vamente en direccién radial por filas a un proceso de bag
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te hacia fuera de la prensa ¥ luego son sometidas sucesi-

culacidén y deposicién, después de ello la agrupacién de
cuerpos moldeados previamente entregada desde la prensa
es depositada por filas por separado sobre una platafor-
ma ya preparada y dispuesta, en procesos de basculacidn
y deposicidén correspondientemente subsiguientes. - LI tien
po necesario para ello depende de la su:a de estos movi-
mientos de deposicidn sucesivos por filas.

Juﬁto a prensas de troquelado, en las cuales
los cuerpos moldeados‘recientemente comprimidos dehen sei
retirados‘de la prensa a través de un di5positivo'descar-
gador, en ¢l que las placas son sometidas por su iuvldo in-
ferior a dna solicitacién abrasiva, que genera deséaste
por abrasidén y no puede ser utilizada en el caso de supen
ficies de cuerpos moldecados con forma perfilada y estrucs
turada, existen las denominadas prensas hexméticas en lag
cuales los cuerpos moldeados recienteuente couwpriwmidos
son levantados con el bastidor de molde yiluego son depo-
si.tados sobre un dispositivo recogedor, éusceptible de
ser desplazado en la zona de la prensa por debajo del bag
tidor del molde, por compresidén hacia fuera a partir del
bastidor de la prensa. Un aparato depositador, que pucde
ser utilizado en combinacién con tales prensas heruéticas
v que ya puede transferir un gran nlmero de cuerpos molde
dos dispuestos unos tras de otros por filas, desde la
prensa sobre uasa plataforma en una direccién de deposi-~
cién vertical, se ha conocido dentro del marco de la
DT-0S 23 39 946, que describe un dispositivo del tipo men

cionado al comienzo., Todos los cuerpos moldeados retira~

S
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dos al miswo tiempo de la premsa con ayuda del dispositi-

posicién de espera, desde la cual las filas de cugrpos
moldeados que se suceden en la direccidn de retirada SoOD
apre hendidas individualmente unas tras de otras por un
dispositivo de basculacidén, hechas gilrar en 90¢ y deposi
tadas sobre una plataforma, También en este case o1 it
mo de trabajo se determina a fiﬁ de cuentas por lLa suna
de los procesos de deposicidén sucesivos individuales, pa+t
ra cada fila de cuerpos moldeados. HMediante el clmucens-
miento intermedio puede lograrse ciertawmente que entre
los procesos de deposicidn para cada agrupacidn de cuer-
paos moldeados recogidos al mismo tiempo desde la prensa
no aparvezcan intervalos o pausas, pero esto solo tienc
una importancia condicilonada. Bn efecto, el movimiento
de pasculacidén de los cuerpos moldeados individuauales no
puede ser llevado a cabo con cualguier rapidez deseada,
ya wue son limitadas las fuerzas que han de scr ejerci-
das sobre los cuerpos moldeacvos. Incluso cuando se apo=-
yan los cuerpos moldeados con plataforumas resultan tales
difiicultades, esbecialmente también en el caso de una del
posicidén adecuadamente retardada, dejando enteramente
aparte el hecho de que se debe aceptar el gaslto corvespoj
diente para la puesta a disposicién de matrices. Final-
mente, se puede comprobar gque uno de tales aparatos
depositadores, en el caso de mds de dos filas de cuerpos

moldeados que se suceden en la direccidn de retirada v,

=

por consiguiente, de mis de dos movimlentos de deposicidy
sucasivos, trabaja mds lentamente que lo que exige el »ip

mo de trabajo de prensa mds rdpido posible, por lo cual
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la preansa no pﬁede ser aprovechada plenamente de modo repd

s misidén del invento crear un dispositivo del
tipe mencionado al comienzo, gue permita depositar un ni-
mero cualquiera de cuerpos moldeados o de filas de cuer-

pos moldeados, con una rapidez tal gue se pueda realizar
el ritmo de trubajo mids rdpido posible por la prersa,

Esto se logra de acuerdo con el invento, hacieg

)

do qge el dispositivo de recogida esté ﬁrovisto con uix nij
mero de mesas de soporte correspondiente al menos al nd-
mera de las filas de cuerpos moldeados sucesivas,. las cug
les mesas con los cuerpoé moldeados apoyados sobre 2llas
pueden ser hechas bascular desde la posicién de recoiida
horizoutal a una posicidn, en la cual cada uno de los
cuerpos moldeados recogidos desde la prensa se encuentra
en la zona de sujecidén de un par de sujetadores del dis-
positivo sujetador que se encuentra en la posicidn de re-
cepeidn, desde la cual posicidn de recepcidn los pares dd
sujetadores pueden ser desplazados unos sobre otros, de
manera tal que los cuerpos moldeados recibidos se encuend
tren en la posicidén de deposicidn del dispositivo sujeta+t
dor en la asociacidn apretada que ocupan en la posicién
de transporte.

La idea fundamental del invento consiste en trg
tar a todos‘los cuerpos moldeados al mismo tiempo en lo
gue se refiere al proceso de deposicidn. Esto hasta aho+
ra ocurrfa en todo caso en lo que se referfa al ritmo de
trabajo, gue habia realizado el cuerpo moldeado en su
conjunto desde la %ona de la preusa. A esto segufan la

etapa de trabajo de la transferencia desde la posicidn
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horizontal a la posicidn vertical y la deposicidn sobro
ia plataforma, de modo. sucesivo para cada fila de cuerpos
moldeados. ELl modo de proceder de acuerdo con el invento
permite hacer bascular a todos los cuerpos moldeados reo~
copidos al mismo tiempo desde la prensa ya dentro del may
co del dispositivo de recogida desde la posicién de reco-
gida horizontal, y luego recibir a todos ellas conjunta-
mente con ayuda de un dispositivo sujetador desde ex dis#
positivo de recogida, y transferirlos a la posicida de dg
posicidn, siendo llevados los cuerpos moldeados en la asy
ciacidn mutua gue ocupan sobre la plaéaforma desputs de
la deposicidn, de ;cuerdo con las especiiicaciones. Des-
pués de haber depositado los cuerpos moldeados, la platas
forma avanza en un btrecho de camino gue corresponde a la
suma .de las dimensiones de espesor de los cuerpos mcldea-
dos depositados por filas, en posicién vertical, unos
tras de otros, sobre la plataformna..

Dade que los procesos que porlo tanto se desars
llan sucesivamente, de la recogida de los cuerpos moldea-
dos desde la prensa, de las basculacidu y de la recepcidy
y transferencia a la posicidén de deposicidn, afectan si-
multdneamente en cada caso a todos los cuerpos moldeatios
recogidos, la velocidad de trabajo de este dispositivo es
independiente del nimero de las filas de cuerpos moldea~
dos dispuestas unas tras de otras. Esto conduce a una
disposicidn correspondientemente independiente de laagru-
pacidén de moldes de la prensa; especialmente en.direccién
radial se puede disponer unas tras de otras casi cualguie
ntimero de filas de prensa, sin que sea necesario prever

una retirada tangencial de los cuerpes wmoldeados, La
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retirada de los cuerpos moldeados en direccidn radial tic]

posicidén en filas radiales paralelas, distintas dimensio-
nes de espesor de los cuerpos moldeados, gque resultan del
hecho de que, al llenar los moldes a través de la =zapata
de llenado, los moldes situados radialmente en el exte-

rior son llenados nejor gue los situados rédialmcﬁte en
el interior. Si en el caso de disposicidn de mol&es>pro-
funiamente escalonada en sentido radial, se depositasen
tangencialmente los cuerpos moldeados, en la fila »adial-
mente exterior se acwiularfan les cuerpos moldeades mis

gruesos y en la fila radialmente interior se acuwuularfan

los cuerpos moldeados mis delgados, lo cual conduse a di

jro

tancias disfintas entre los cuerpos moldeados y, por lo
menos, no garauntiza condiciones idénticas d; secado entrg
los cuerpos moldeados de diferentes filzs. Si se toma ey
consideracidn la fabricacidén de placas de terrazo - para
esto es especialmente apropiado el dispositivo de acuer-
do con el invento ~ la disposicidn de los moldes en dos
filas radialmente paralelas, y pof consipuiente también
la deposicidn en dos filas de los cuerpos moldeados scbre
platalormas, ya se muanifiesta ventajosa toda vez que los
blogues deben ser sometidos a un tratamiento postevior,
a saber deben ser amolados. Sin embargh, los dispositi~
vos amoladores conocidos sélo pueden'tratar una junto a
otra dos placas. 35i se dispusiesen mas de dos placaspara
lelazente sobre plataformas corfe3pondientes mis anchas, eg
ta disposicidén deberfa ser modificada de nuevo para el

amolado.,

Bl dispositivo de acuexrdo con cl inveuto es
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apropiado fundamentaluwente tauwbidn para el empleo en prey

colaborar con prensas herméticas, por lo cual el disposin
tivo de recogida esti estructurado como carre, que puede
ser desplazado entre una posicidn final interiocr asocila=~
&a con la posicidn de recepcidn del dispositivo sujetadon
y una posicidn extrema exterior, en la cual el cursd pars
la recogida de cuerpos moldeados recientemente compcimi-~
dos se encuentra en la zonas de descarga dec la preunsa. Da-
do que es relativamente estrecho el espacio entre la su-
perficie de la mesa de prensa ¥y la arista inferior del
bastidoixr de molde levantade pava la transferencia de los
cuerpos moldeados, en una foruma preferida de wrealicacidn
el sistema de propulsién para el movimiento de bascula=-
cidn-de las mesas de soporte del dispositivo de recou,ida
se dispondri de manera tal gue no debe ser hecho penctrar
conjuntamente en esta estrecha zong. Para este fin, es=~
tdn previstos embragues que unen el sistema de propuisiéL
de embrague dispuesto estacionariamente con los ejes de
basculqcién de las mesas de soporte, prdcticamente sblo
en la posicién extrema interior del carro.

Il dispositivo de recogida puede tener para caryp
da fila de cuerpos moldeados una mesa de soporte cowdn,
considerdidose fundawentalmente la fila de cuerpos moldey
dos que discurre transversalmente a la direceidn de trang
ferencia de los cuerpos moldeados desde el equipo de re-
cogida a la plataforma. 8i, eu otra foruwa de realizaciéT
del invento, con cada cuerpo moldeado estd asociada uba
mesa de soportc, las mesas de soporte para uua fila de

cuerpos moldeados estdn provistas, en el sentido gue se
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acaba de menclonar, preferiblemente con un eje de bascu-

gién comin, Si los cuerpos moldeados son transfefidqs
en direceilon radial desde el dispositivo de recogida a
la pktaforma, las mesas de saoporte basculan preferible~
mente de modo tal que la direccidn de basculaci&p esté
dirigida alejdndose de la placa. También podria éfec-
tuarse tangencialmente hacia los lados respecto dé'ia
prensa. Bsto dltimo ocurre sobre todo cuando - dérmodo
correspondiente a un tipo constructivo mids antiguéTA el
ntmero miltiple de las filas de molde de la prensé;éstén
dispuestas en direccidn tangencial. Si en tal céso'las
filas sucesivas en direccidén radial son limitadas a dos,
los gradoé de lienado de los moldes ne son tan diversos
que los diferentes espesores de placas de los cuerpcs
moldeados interiores vy exteriores couduécan a dificulta~
des dignas de mencidén en la formacidn tangencial de las
filas,

Desde la posicidén basculada, los cuerpos moldeg
dos bascula¢os conjuntamente sobre las mesas de sopoxrte
son aprehendidos por una aplicacidn lateral de un nduerd
de sujetadores dobles, correspondieute al ndmero de cuer-
pos moldcecados, y son retirados conjuntamente a una plata-
forma colocada en reserva a utilizacidén. Este proceso
puedé efectuarse de diferentés maneras. Eﬂ principilo,
puedes pensarse en colocar verticalmente los cuerpos mol~
deados desde el plano de traﬁsferencia horizontal, mover-
los luego verticaluente hacia arriba despuds de la
aprehensidén lateral, y ﬁesPlazarlos horizontalie.ate haaow

ta por emcima de la plataforwa, en donde los sujetbadores

1
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depositan luego nuevamente los cuerpos moldeados, en un

camino de trauansporte casi vertical, sobre la plataforma.

Con el fin de haccr estrecha la distancié de los éuerp 5
moldeados sobre la plataforma, durante el camino de trang
porte howizontal tiene luﬁa% preferiblesente de modo si-~-
mnultdneo con el transporte, un deéplazamiento yuxtapuesto
de los sujetadores hasta la distancia, con la que son de-
positadas sobre la plataforma las placas verticales,

No obstante, este modo de proceder, a causa de
la variacidén de direccidn de movimiec:lo, reulizada dos vg
ces, es larzo, ya que las placas solo admiten determina-
das acecleraciones en Lo gue se refiere a su sostén por
los sujetadores. Por otwro lado, el gasto para recorrer
tal pista de movimiento es relativamente grande. Hay qug
tener en cuenta que tales cuerpos moldeados no deben sar
acelerados con cualguier rapidez, sino que deben ser le~
vantados en vun movimiento que se efectda primero lentamey
te desde la posicidn de reposo y éue se acelera del hodo
mé&s constante posible, y tauwbién de este modo deben ser
depositados de nuevo, para lo cual sirven preferiblenent
sistemas de propulsién de manivela., 91 se guiere reali-
zar esto en una inversidn de movimiento, se necesitan va+
rios de tales sistemas de propulsidn de manivela, que pox
lo general deben trabajar sucesivamente.

Bn una forma de realiszacidn especlaluente pre-
ferida del invento, el dispositive sujetador, que comprep
de los pares de sujetadores individuales, es pniado a lo
largo de una pista de foruma curva, que sc compone de dos

pistas de movimiento gque se superponen mutuamente. Todog

)

.05 .res de sujetadores estdn dispucstos para ello pox
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filas en soportes de montaje,rque pueden ser movidos a lo
largo de una guia rectilinea. La gufa rectilinea es suscepy
tible de bascular en total alrededor de un eje que discu-
rre transversalmente respecto de la direccidn de desplaza-
miento del soporte de montaje. Despuds de aprehender los

cuerpos moldeados se recorre primeramente el tramo o un

tramo determinado del movimiento de basculacidn, péra.que
los cuerpos moldeados lleguen lo antes posible des&e'ia z%
na de las mesas de soporte, gue son hechas bascular de re-
torno a su posicidén de recogida horizontal. EL praceso dd
basculacidén de las mesas para placas puede comenzar en tal
caso ya después de un trecho inicial muy pequeilo del movid

miento de basculacién de la guia lineal. Como muy tarde al

del dispositivo sujetador a lo larzo de la guia o el movi-
miento sucesivo de los soportes de montaje de los pares dT
sujetadores dispuestos por filas. Con el fin de mantener
pequeilos los irechos de movimiento de este Gltimo movimiey
to, se procederd preferiblemente de modo éal gue los sopoj]
tes de montaje éxteriores sean desplazados sobre el sopors
te de montaje ceatral o sobre los soportes de montaje cen-
trales. Para estos movimientos existe toda una serie de pg
sibilidades de sistenas de propulsién. Preferiblemente, sq
utilizars un sistema de propulsién de manivela, tal como

por ejemplo en el caso de tres soportes de montaje pueden
preverse dos motores de propulsidén, de los cuales uno estd
asociado estacionariamente con la gufa y el otro lo estéd
con el soporte de montaje del par de sujetadores central,
Con avuda de sistemas de propulsidén de manivela y de palan

ca, los soportes de montaje exteriores han de ser desplaz

|
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dos sobre el soéorbe de montaje central, al mismo Liempo

este Gltimo y, por consigulente dependiendo del mismo, los
dos soportes de montaje exteriores, son movidos eu un movi
miento adecuadamente superpuesto a la posicidn en la cual
los cuerPOS‘moideados son depositados sobre la plataforma.
En principio, pucde pensarse en hacer realizar
un meovimiento de bamboleo a la gufa en el transcurso del
desplazamicnto del dispositivo sujetador desde la posi~
cidn de recépcién a la posicidén- de deposicidn, con lo cual
se logra depositar los cuerpos moideados sobre»unajplatam
forma, cuya superficie de recepcidn se encuentra aproxi-
madamente en el mismo plan horizontal que las mesas de
soporte en la posicidén de recogida., Por lo general; no
obstante, las plataformas son desplasadas desde una posi-
cidn de aportacidn por debajo del dispositivo de recogida
a la posicidén en la que son depositados los cuerpos mol-
deados sobre la superficie de las p;ataformas. Esto es
asi ya por el heci.o de que las plataformas deben prose-
guir el movimiento en la direccidén de retivada escalona-
damente en el ritmo del procese de deposicidn., Por con-
sigulente, en general la superficie de recepcidn de la
plataforma se encuentra en un plano hurizontal por debajo
del plano de las mesas de soborte en la posicidn de reco-
gida, lo cual tiene como consecuencia el hecho de gue los
cuerpos moldeados en la posicidén de recepcidn desde las
ﬁesas de séporte ocupan una posicidn de altura distinta
que en la posicidn de deposicién por encima de la plata~

forma. De esta manera se hace posible limitar el movi-

i

miente de basculacién de la gula para un proceso de trans

ferencia de los cuverpos moldeados desde la posicidn de re

]
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culacidn de la gufa s8lo en una direccidn de basculacidn
5i se recibicsen los cuerpos moldeados desde una posicidi
de basculacidn vertical de las mesas deA50porte, entonces
los cuerpos moldeados ocuparian, en la posicidén de depo-
sicidn después de la bascﬁlacidn de la gunia, una correst
pondiente disposicién'inclinada, en la cual no puedélser'
depositados., En una forwa dé realizacidn especialmonte
preferida, las mesas de soporte no son basculadas plena-
mente desde su posicidén de recogida horizontal a la ver-
tical sino en una 4dngulo menor de 902, de mauera qﬁe és-
tas dessués de haber basculado la gufa hasta la posicidn
final estdn orieuntadas y endorezadas verticalmenée} Es-
to tiene ;demés la ventaja de que el movimiento de bascu
lacidén de las mesas de soporte puede ser realizado con
relativa rapidez, sin que tenga que temérse gque los cueyr
pos moldeados cailgan, y sigan siendo movidos a causa de
su inercia, desde las mesas de soporte en el transcurso
del movimiento de basculacidn,

Si se hiciera transcurrir horizontalmente la
gufia en la posicidn de recepcidn del dispositivo sujeta-
dor, despuds de huaber basculado la gufa y de haber des-
plazado unos sobre otros los soportes de montaje en la
posicién de deposicidn resultaria gue los cuerpos moldea
dos desplagzados apretadamente unos sobre otros oguparian
distintas alturas en lo que se refiere a sus aristas in-
feriores.. Dependiendo de las dimensiones, la diferencia
de alturas puede ser pequefia, de modo ¢ue especialmente
en el casa de cuerpos moldeados dispuestos unos tras de

otros en nlmero sdélo pecuelio, puede pensarse sin embargo
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en depositarleos sin peligro demasiado grande de deterioro

dores sobre la plataforiia. En una forma de estructura-
cién adicionalmente preferida del imvento, se remedia es-
te inconveniente haciendo que la gufa en la posicidn de
recepeidn del dispositivo sujetador ya tenya una cierta
inclinacidn con respecto a la horizontal ea dirveccida al
movimiento de basculacidn que todavia ha de sexr completa-
do. A causa de este hecho, los cuerpos moldeados rrase-
ros tienen una distancia vertical mayor respecto de la
guia que log cuerpos moldeados delanteros. Después de hg
ber desplazado unos sobre otros los carros, ¥y pof congi-
guiente, despuéds de haber asociado apretadauiente l&a-cucg
pos woldeados unos con otros, éstos tienen entonces ﬁn pl
no comin en lo que se refiere a su arista inferior., EL
orden de magnitud de las dimensiones angulares que propor]
cionan el 6ptimo de las condiciones de trabajo se ajusta
a las dimensiones del dispositivo.

Bl invento es explicado seguidamente con mayor
detalle con ayuda del ejemplo de realizacidén descrito en
los dibujos.

En ellos, la figura L muestra una vista en al~
zado lateral del ejemplo de realizacidn;

la figura 2 muestra una vista superior soobre el
ejemplo de realizacidn, habiéndose suprimido la guia y el
dispositivo sujetador;

la figura 3 muestra una vista superior sobre el
ejemplo de realizacidén con gufa y dispositivo de sujeto.o

res, con supresiln del dispositivo de recogida situado po

i
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la.éigura 4 muestra una vista en alzado fron-

tal del ejemplo de realizacidén visto desde la prensa;
las figurq 5a hasta 5e¢ muestras vistas en al-

zado laterales del ejemplo de realizacidén para diferentel

El ejemplo de realizacidn tiene un bastidor 1j
con el njue - de modo en si conocido - estd asocicdn. un
almacén de plataformas 2, desde el cual son llevadas pla

taformas vacias a un dispositivo tramnsportador 3, que

mueve a las plataforimas con ayuda de un sistema de. pro-

do dentro de la zona de deposicién escalonadamente en la
direccidén de retirada. Una de tales plataforuasisiesté
indicada éu la Pigura Sc.

Para la recogida de plataformas vacias dcsde olL
almacén de plataformas el dispositivo tfansportador 3 se
extiende hasta la zona situada dentro del bastidor 1 por
debajo de una guia de rodadura 6 para cl dispositivo de
recogida 7 estructurado en forma ﬁe carro. Por esta ra-
z6n el equipo de recogida 7, por un lado, y la platafor-
ma 5, por otro lado, ocupan distintos planos horizonta~

'

les.

Dado que el presente ejemplo de realizacidén es-
t4 estructurado para una retirada de las placas gue dis-
wurre en total radialuente visto desde la@rensa,-el dis~
vositivo de recogida 7 ge mantiene susceptible de sexr

desplazado junto al bastidor 1 com ayuda de disposicio-~

ra 6 paralelamente a .i direccidém de transporte de las

plataformas, a saber entre uuna posicidn extrema exterior
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8 (figura Ba) Aispuesta fuera del bastidor 1 en la zona

de una prensa hermética, no representada, y uuna posicidn

final interior 9 dispuesta dentro del bastidor, tal como

lo permiten wecomocer por ejemplo las figuras 1 y 2, Es-

te movimiénto de dosPlazamieﬁto del dispositivo de récogé
da 7 es servido por un sistema.de propulsién de manivela

indicado esquemdticamente 1O.

Por en&ima del dispositivo de recoyida 7 én la
posicidn extrema interior 9 y por encima del dispositivo
transportador 3 discurre una gufa 11, 7 los soportes de
basculacidn 12 dispuestos a'ambos lados del basticaor 1 eg
tén apoyados e¢n el bastidor 1 alrededor de um eje de bas-
culascidn comin 13. Tal como se indica en 14 e¢n la figu~'
ra 1, los soportes de basculzeidn 12 v con ellos la guifa
11 son hechos bascular con ayuda de un sistema de propul-
sidn de manivela.

Junté a la guia 11 que - discurre de modo rectilj
neo, pueden ser desplazados una serie de sopories de mon-
taje 15 hasta 17 a através do rodillos i representados,
los cuales s;portes de wontaje soportamnm en cada caso dos
pares de sujefadores lo dispuestos unos tras de otros
transversa;menté a la direccidén de la guia 1l. En el prg
sente ejemplo de realizacidn estdn previstos tres sopor-
tes de montaje y correspondiendo con ellos tres pares de
sujetadores, lo cual corresponde a una posibilidad de trg
tamiento simulténeo de seis cuerpos moldeados. El 50porJ
te de montaje central 16 - tal comwo se indica en la figu-
ra 3 - estd provisto con dos ejes 19 y 20 distanciados en
la direccién de guia, mientras que el soporte.de moutaje

trasero 15 y el soporte de montaje delantero 17 tienen en
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cada caso sdlo/un eje 21 y 22 respectivamente, Bl sogoxd
te de montaje delantero y el soporte de montaje traéero
estén guiados en el soporte de montaje central 16 en ford
ma de carro coi ayuda de piezas de gufa 23 - no mostradaT
para el soporte de montaje t?agero ~ de manera ﬁal que Si
lo pueden ser desplazados en'direcéién de la gufa 11, pe
ro no pueden ser hechos bascular alrededor de sus’ajes.

Para el movimiento del dispositivo sujetador

que avarca los soportes de montaje 15 hasta 17 y sus pa-

res de sujetadores asociados 18, desde la posicidn de re
cepcibn 2k (figuras 1 hasta 5b) a la posicién de deposi-
cidn 25 (figura 5e) por un lado y el movimiento de Los

soportes de montaje 15 hasta 17 unos sobre otros:éue tig
ne lugar %imulténeamente en un wovimiento superpu;s#o,

estén previstos dos motores de propulsién, uno dé iss cup
les, el 26, estdapovado estacionariamenée en la guia,

-

mientras que el otro, el 27, se encuentra junto al sopor

motores de propulsidn estdn asociadas manivelas 20 y 29,
que estin acopladas basculableimente entre sf a través de
una articulacién de unidén 30. Con la manivela 29 del mo
tor de propulsidén 27 estd articulada otra manivela 31,
que estd apoyada por el qtro extremo basculuble en el so
porteVde'montaJe 1l7. Los dos soportes de montaje exte~
riores 15 y 17 estén unidos entre si, de manera no repret
sentada, a través de una palanca doble gue discurre casi
transversalmente a la direccién de gufa, la cual palanca
estd apoyada de modo susceptible de bascular alrededor
de un eje vertical, centraluente en el soporte de monta-

Jje central 16. Esto da lugar a que se lleve a cabo um mg
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vimiento relativo entre el soporte de montaje 16 y el sot

la 31 de un modo que todavia va a explicarse mds tarde,
este movimient6 sea transferido a través de la palanca,
no representada, al soporte de montaje 15 de modo tal qué
este Gltimo se mueva de igual modo que ol soporte de moni
taje 17 con relacién al soporte de montaje central i6,
De modo correspondiente a los tres sopcrtes de
montaje 15 hasta 17 0 a las filas de pares de sujetado-
res 1d asocia@as con ellos, el dispositivo de recagida 7
estd provisto con tres pares de mesas de soporte 32, de
las cuales en cada caso las dos dispuestas unas tras de
otras transversalmente a la direccidn de desplazamicnto
del dispositivo de recogida, estdn apoyadas de modo Sus-
ceptible de bascular con ayuda de w eje de basculacidn
comin 33. Los ejes de basculacidn 33 cstdn provistos ju$
to a uno de sus extremos con piezas de embrague 34, que
se aplican en piezas & embrague opuestas 35, que estdn
apoyvadas de modo susceptible de girar en el bastidor y
pueden ser hechas bascular conjuntameute en el misnmo send
tido a través de un dispositivo de propulsidn 36. Median
te los embragues 34, 35 se procura gue los ejes de bascu
lacidén 33 de las mesas de so?orte estén conectados, sélo
en la posicidn extrema interior del dispositivo de reco-
gida 7, con el sistema de propulsidén de basculacidn 36,
o que al entrar en la posicidn extrema interior sean aco-
plados con el sistema de propulsidén de basculacién 36,
mientras que en el caso de movimiento en la zona de la
prensa dentre de la rendija relativainente estrecha entre

la mesa de preusa y el bastidoxr de molde levantado no es-
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tén cargados por dispositivos de propulsién, que podrian

Las piezas de ewbrague 34 y 35 puedeu aplicarse mhtuamqg
te de manera sencilla a través de una estructuracidn de
ranura y resorte. La disposicidén de las mesas de sopor-
te 32, de los ejes de basculacidén 33 y de los embragues

34, 35 asf{ cowo del sistema de propulsién de basculacidén

1

36 puede recomnocerse dol mejor de los modos en la figura
R ‘

Tal como se indica en la figura 4, los éujefa;
dores de un par de sujetadores lo son movidos unos'gobre
otros con ayuda de medios de propulsidn accionad;s“a dis
tancia, en si conocidos, en forma de disposiciones de ci
lindros 37, y son disewinados bajo la accidn de reéortes

36, con lo cual se puede reconocer gue los pares de sﬁje~
a los cuerpos moldeados situados en la zona de sujecidn
después de basculacidén de las mesas de soporte 32, con
el fin de‘sujetér en sus superficies de lados estrechos
opuestas entre si, mientras que las mandibulas se mueven
alejindose entre si bajo la accidén de los wvesortes 38 en
la posicién de deposicidén y de esta manera dejan libresa
las piezas moldeadas..

Con ayuda de las figuras 5a hasta 5e se descri-~
be seguidamente el modo de trubajo del ejemplo de realiza
cidn;

La figura 5a muestra la posicidn de trabajo pa
ra recoger los cucrpos moldeados desde la prensa herméti-~
ca, cuando su bastidor de molde estd por Lo tanto adecua-

damente geparado de la superficie de lus mesas de Prensa,
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para poder desplazar él dispositivo de recogida 7 a la ﬁg
sicidn extrema exterior Y. En este momento, el disposi-
tivo de sujecidn no debe encontrarse indispensablemente
en la posicidn de recepcién, tal como se represeata. EL
dispositivo de recogida 7 puede ser movido-.a la prensa,
tan pronto como el dispositivo de sujecién se haya levan-
tado algo después de haber recibido los cuerpos molceados)
tal como se explica todavia con mayor detalle en Eélaoién
con la figura 5c. Tampoco es necesario que el disfositi—
vo de sujecién haya vuelto a la posicién de recepcibu, an
tes de que el dispositivo de recogida 7 se desplace de reg
torne a su ﬁosicién extrema interior 9 (figura 5b). Es
suficiente que el dispositivo sujetador llegue a ia posi-
cidn de recepcidn, tan pronto como el dispositivo de recgo

e

gilda llegue a la posicidn extrema interior, incluso las
mesas de basculacidn 32 ya pueden haber sido wasculadas
hacia arriba a su posicidn vertical,

Desde la posicidn extrema exterior ¢ mostrada
en la figura 5Sa, el dispositivo de recogida 7 es desplazat
do con los cuerpos moldeados recipidos en la posicidn de
recogida horizontal de las mesas de basculacidn 32, en di
reccidén a la posicién extrema interior. Poco antes de 1l¢
gar a esta posicidén extrema interior, las piezas de embrasg
gae 34, representadas en la figura 2, de los'ejes de bas-
culacidén 35 de las mesas de soporte 32 se aplican a las
pPiezas de embrague 35, apoyadas estacionariamente en el
bastidor 1, del sistema ue propulsidn de basculacidén 36.
Mddiante EOnexién del sistema de propulsibn de basculacidn

36, las mesas de soporte 32, con Llos cuerpos moldeados si-

tuados sobre ella, que se gpoyaun eu unaz arista delantera ©
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inferior dé las mesas, no representada, pueden ser bascu
ladas hacia arriba con relativa rapidez a la posicibén
vertical enderezada, ya que este movimiento de baécula-
cidn es menor de 90? y por lo tanto los cuerpos moldeados
tienen menos tendencia, bajo la que la energia"cinética
que les es comunicadé por el wmovimiento de basculacidn a
desprenderse y caer desde las mesas de soporte eé d;rec-
cién del movimiento de basculacién. En esta posféiﬁn de
basculac:én de las mesas de soporte 32, gue puede %écono—
cerse en la figura 5b, los cuerpos moldeados, no'féyre—
sentados, se encuentran en la 2zona de aprehensién &e los

brazos de sujetadores lo, que despuds de ello, mediante

solicitacidén adecuada de las disposiciones de cilirdro

’
]

37, sujetan a los cuerpos moldeados entre sus mandibulas.
Las fuerzas de sujecidn zueden ser ajustadas sin ﬁiﬁguna
dificult;d, de modo tal que el cuerpo m;ldeado sea mautef-
nido de manera asegurada contra el deslizamiento y a pe-
sar de elio mo exista ningin peligro dé que sen deformado
e incluso se rompa. Por lo demds, en la figura 5b se xc
conoce que las mandibulas de los pares de sujetadores esi
tén dispuestas de modo diverso. Mientrasque éstas, en el
caso de los pares de sujetadores del soporte central se

encuentran aproximadamente eun ¢l centro, en el caso de

los pares de sujetadores del soporte de montaje delante-
ro estan desfasadas, retrocediendo hacia el centro, v en
el caso de los pares de sujetadores del soporte de monias
Jje trasero estln despiazados avanzando hacia el centro.
De esta manera se puede garantizar gue los cuerpos moldeg

dos en la posicidn de deposicidn estén asociados apretadd

mente unos con otros con sus lados anchos, sin que los pd
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res de sujetadores propiamente dicios deban ser movidos
a tope unos sobre otros.

La figura 5c¢ muestra el ejemplo de realizacidn
después de una primera fase de movimiento, tras haber re-
cibido los cuerpos moldeados desde las mesas de soporte.
Se trata en tal caso de un movimicnto de basculacidn del
soporte de basculacidén 12 alrededor del eje de bascnla-
cibén 1) con arrastre de la gufa 11 rfgidamenie dispuesta

junto a los soportes de basculacién y del dispositivo de

los pares de sujetadores son hechos bascular hacia arri-
ba en un ygrado tal que las mesas de soporte 32 pucden sed
hechas bascular de retormno a su posicidén de recepsidén hod
rizontal. Bsto no plantéa ningin tipo de dificultades
en lo que se refiere a las mesas &e soportec de la Ffila
trasera, ya que alli no se encuentra en posicidén de bas-

culacidn ningin brazo. de sujetador. Para ¢l momento de

cibén del movimiento de levantamicento de los pares de su-~
Jetadores por basculacidn de la guia 11, son decisivas
las wesas de soporte de la fila delantera, ya gue en su
zona de basculacién penetran los pares de sujetadores de
la fila central., In total, puede verse que con la bascus
lacidn de retorno de las mesas de soporte se pucde coweild
zar relativamente temprano después de haber comenzado el
movimiento de basculacidn de la yuia 1l.

La figura 5d, como continuacidén de los movimien

cual los sopories de basculacidn 12 vy per lo tanto la

guia 11 han alcanzado su peosicidn de maxima basculacidu,
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lo cual cstd {ndicado por la posicién del sistewa de prg
pulsién de manivela 14. Ademds de ello, los soportes de¢
montaje de los pares de sujetadores ya fueron desplazu-
dos unos sobre otros en una cierta magnitud y al mismo

tiempo en ptra cicrta mag.itud en direccidén a la posi-

cién de deposicidn. Fﬁndameuialmente, es posible comen
zar con este movimiento de los soportes de montéja-anteh
de que esté terminado el wovimiento de basculacéén}de la
gufa 11, ya que entonces, cuando los pares de suﬂﬁtado-
res 14 han sido basculados hacia arriba lo sufiq%ghte~

mente para no encontrar yu, en el transcurso delﬁ&ovi-

ﬁignto a lo largo de la gufa 11, ningin tipo de obetécu
los., La posicidén de los distintos érganos del diééosi—
tivo de pfqpulsién para el movimiento de los soﬁérfes dd
montaje en la figura 5d permite reconoccer especihlmente
bien la funcidén de este sistewma de propulsién. Tal co-
mo lo muestra la figura 5b, en la posicidén de recegcién
del dispositivo sujetador las maanivelas A8 y 29. as{ co-
mo la articulacién de unidén entre ellas estdn en orien=
tacidn alineada, y poxr counsizuiente los motores de pro-
pulsidn correspondieates .26 y 27 estén maximamente ale-
jados unos, de otros. EL movimiento de los soportes de

montaje desde esta posicidn de recepcidn a la posicidén

de deposicidén y al wismo tiempo unocs sobre otros, se ind
cia haciendo girar la manivela 28 del motor de propul-

sién estacionario 26 en sentido dextrorso, vy la manive;
la 29 del motor de propulsidn 27, que se encuentfa sobxre
el soporte de montaje 16, en sentido sinistrofso. De eg
ta manera el motor de propulsidn 27 v, por lo tanto, el

soporte de montaje central 16 son movidos con velocidad
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creciente priméro hacia el motor de propulsidn estacionao

rio 26, y luego, uniformemente retardado por &ste son mo-

vidos a la posicién de deposicién., A través de la manivg
la 31, qgue estd.articulada por uno de los extremos Jjunto
al soporte de montaje delantero 17 y por el otro de los
extremos en la’gona inlerior de la manivela a una distand
cia del eje de manivels, gue es aproximadamente ;?Aﬁitad
de la distancis entre el soporte de montaje cent?a%'IG y
el soporte de montaje delantero 17 en la posicién de re-
cepcidén, el soporte delanterc 17 es movido hacia_e} sopoy
te de montaje central 16 durante el movimiento hacia de-
lante de la manivela 29; Tal como ya se ha heclin onser-
var, los soportes de montaje exteriores 15 y 17 é;tﬁn im
perativamente sincronizados con ayuéa de una palancé gr-
ticulada centralmente junto al soporte de montaje central
16 y por un extremo con el soporte de montaje trasero ¥y
por el otro extremo con el soporte de montaje delantero,
en lo que se refiere a su movimiento hacia el soporte de
montaje central 16, de modo que el soporte de montaje trg
sero 16 se mueve exactam;nte como el soporte de montaje
delantero 17 hacia el soporte de montaje central 16. Es-
te movimienﬁo de los soﬁortes de montaje unos sobre otros
es realizado superpuesto con el movimiento gue realiza el
soporte de montaje 16 a causa de la unién de proPulsidn
de manivela con el motor de propulsidén estacionario 16,
Como resultadorfinal, todos los soportes de montaje 5@
mueven desde la posicién de recepcidén 24 ala posicién de
deposicibén 25, moviéndose cl soporte de moataje delanfe-
ro 17 con mayor lentitud y el soporte de moniaje trasexro

15 con mayor rapides .jue el soporte de mouniaje central
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Tal come permite reconocerlo la figura Se, los
soportes de montaje se encuentran al final de estos movi-
mientos en 15 posicidén de deposicidn y unos sobre otros
de manera tal que los cuerpos moldeados no mostrados es-—
tén asociados entre si com sus lados anchos. En esta asg
cilacidn, que corresponde a la asociacién deseada en la pg
slcién de transporte sobre la plataforma,.los cuerpos mol
deados son depositados sobre esta plataforma. EL retorno
de los soportes o pares de sujetadores desde esta posi-
cibn de deposicidn’ a la posicidn de recepcidn se efectila
mediante trabajo inverso de la manivela y del movimiento,

Lo cual no exige ninguna expliacidén adicional,

Tal como yva se ha expuesto en la parte general
de la descripcidn, cuando la plataforma 5 esti mds baja
que cl dispositivo de recogida 7, los cuerpos moldaados
pueden ser recibidos entonces con una arista inferior
gue termina en un plano horizontal en la posicidn de de-
posicibn, cuando la gufa 11 ya tiene en la posicié# de rg
cepeidn una ligera inclinacidn respecto de la horizontal,
es decir gue al bascular de retorno desde la posicidn de
deposicién a la posicidén de recepcidén no llega totalmentg
a la horizonial. DBsta inclimacidn inicial no puede versd
sin mds en las correspondientes figuras, péro debe exis-
tir. Baé&ﬁdose en las dimensiones de un ejemplo de rea-
lizacidn prdctico resultaron las siguientes posiciones
angulares: basculacidén hacia arriba de las mesas de sopox
te desde el plano de recogida horizontal a la posicidn de
recepcién de los sujetadores: 76,52, es decir 13,59¢ de

desviacidn respecto de la vertical; inclinacién inicial
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de la guia, l,ég désde la horizontal; 4ngulo de bascula-
cidn, que sigue a éste, de la guia desde la posicidn de
recepcidén a la posicidn de deposicibn: 13,52 (correspon-
diente a la desviacidén de las mesas de soporté basculadaﬁ
hacia arriba desde la vertical); posicidn iunclinada total

de la pufa: 13,52 & 1,52 = 159 respecto de la horizontal)

Bl consumo total de ticmpo de realizacidn se en

cuentra, con 8,5 seyundos tedricos, muy por encima del
ritmo de prensa mds répido, que ha de suponerse (uc es dg
10 segundos cuando se toman como base Llos siguientes tiel
posy gue en parte se supérponen para movimientos indivi-
duales: dispositivo de recogida: desplazawmiento a la po-
sicidn extrema exterior de la prensa: 2 segundos; carga
con cuerpos moldeados: aproximadawente Ll sepgundo: despla

zawiento a la poslcidn extrema interior: 2 segundos; bag

dos; en total 6,5 segundos. . Estos'6,5 segundos puadell
superponerse con el siguiente tiempoe total: aprehensién
de los cuerpos moldeados por los pares de sujetadores:
0,5 seyundos; basculacién de la guia:s 1,5 segundés; dis-
positivo sujetador desde la posicidn de recepcidn a la
posicién de deposicidn: 3 segundosg; liberacidén de los
cuerpos moldeados: 0,5 segundos; desplazamicento de petorn
no del dispositivo sujetador: 3 segundos, en cuya primera

mitad la guila bascula de retorno en 1,5 segundos,
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REIVINDICACTIONIS

Los puntos de invenecidén propia y nueva gue se
presentan para que sean objeto de esta solicitud de Patel
te de Invencidn en Espajia, por VEBINTE aiios, son. los que
se recoygen eu las reivindicaciones siguientes:

12,~ Dispositivo éerfdccionado para la trans-~
ferencia de cuerpos moldeados a base de horwigdn, piedra
artificial o materiales similares, a modo de placas, com
primidos simultdneamente en una prensa coinl mesa de prensy
que circula intermitentemente, dispuestos en varias filas
radialmente y/o unos tras de otros en direccidén periférid
ca, desde su posicidn de partida horizontal en la zGa1a dg
la prensa a una posicidén de transporite vertical sobre ung
pltaforma o elewento similar, en que los cueryos moldea-
dos sucesivos estén asoE;ados aprectadamente entre si con
sus "lades anchos, con un dispositivo de recogida para laos

cuerpos moldeados desde la prensa y con un dispositivo

sujetador, que tiene pares de sujetadores que se anlican

Yoo

a las superiicies de lados estrechos de los cuerpts mole
deacdos enfrentadas entre si, y que puede ser movido en
vaivén entre una posicién de recepcidén, asociada con el
dispositivo de recoyida, y una posicidn de deposicidn,
asociada conla plataforma, caracterizado porque el dispo-
sitivo de recogida esté provisto con un nimero de mesas
de soporte correspondiente al menos al ndmero de las {i-
las de cuerpos moldeados sucesivas, las cuales mesas de
soporte son susceptilbles de bascular, con los cuerpos wol
deados colocados encima, desde la posicidén de recogidu ho
rizontal a una posicidn, en la cual cada uno de los cuer-

pes moldeados recogidos desde la prensa se encuentra en
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la =zona de sujecidén de un par de sujetadores, asociados

con ella, del dispositivo sujetador que se encuentra en

la posicidn de recepcién, desde cuya posicién de recep-

cién son desplazables los pares de sujetadores unos so=-
bre otros, de manera tal que los cuerpos moldeados reci-
bidos se emcuentren en la posicién de depesicidn del dig
positivo de sujecidn en la apretada asociacidén que oou-
pan en la posicidn de transporte,

28,- Dispositivo segin la reivindicacién 1%,
caracterizado porque cl dispositivoe de recogida tiene pa
ra cada cuerpo moldeado una mesa de Soporte.

32,~ Dispositivo segdn la reivindicacién 2%,
caracterizado porque en cada caso las mesas de soporﬁe,
dispuestas unas trds de otras en la direccidn del eje de
basculacidn, son suséeptibles de ser hechas bascular me-
diante un dispositivo de basculacidén, especialmente un
4rbol de basculacién continuo.

4o,~ Dispositivo segin una de las precedenies
reivindicaciones, caracterizado porque el dispositivo de
recepcidn estd estructurado en forma de carro, que puede
ser movido entre una posicién extrema interior, asociada
con la posicién de recepcién del dispositivo de sujecién
v una posicidén extreua exterior, en la gue el carro para
la recepcidn de cuerpos moldeados recientemente comprimi
dos se erncuentra en la zona de descavrga de ia prensa.

58, Dispositivo seg@n la reivindicacidn 4¢,
caracteriz;do porque los dispositivos de basculagidn de
las mesag de soporte se aplican en el transcurso del mo-
vimiento de desplazawiento del carre a la posicibn extre-

ma interior cn plewas de embrague de propulsidén estaclong
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rias, y viceversa.

6¢.- Dispositivo segfin una de las precedentes
reivindicaciones, caracterizado porque el dispositivo sy
Jjetador tiene varios soportes de montaje susbeytibles de
sSer movidos en la direccién de transfe;cncia de los cuey]
Pos moldeados desde ei dispositivo de raecogida a la pla-
taforma a lq largo de una gula rectilinea, cada uno de
los cuales soportes de montaje soporta a los pares de sUu
Jjetadores asociados con una fiia de cuerpos moldecados
gue discurre transversalmente a la direccidn de transfo-
rencia, y porque la guia estd sostenida de modo suscept
ble de bascular alrededor de un eje gue discurre tiaus-
versalmente a la direccidn de transferencia. ;

2,- Dispositivo segin la reivindicacidn 6%,
caracterizado porque el movimieunto del dispositivo suje-
tador desde la posicidén de recepcidn a la posicidén de dg

posicibén, y el movimicnto de los soportes de montale pa-

‘ra el desplazamiento de los pares de sujetadores uunos

sobre otros, estan superyuestos entre si.

8%,- Dispositivo segin la reivindicacidn 78,
caracterizado porque junto a la guia esld dispuesto esty
cionariawente un motor de propulsién y junto a uno de
los soportes de montaje centrales esta previsto por lo
menos otre motor de propulsidn.

95.-'Dispositivo seglGn la reivindicacidn 4t,
caracterizado porqué el motor de propulsidn estaciomario
se encuentra casi perpgendicularunente por encima del eje
para el wmovimiento de basculacién de la guia.

102, - Dispositivo segln las reivindicaciones

82 § .93, caracterizado porgue en el caso de gue el dispo

L)
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sitive sujetador abarque tres soportes de montaje, el
otro motor de propulsién estd dispuesto junto al soporte
de montaje central y estld unido a través de un sistema
de pr0pulsién de manivela con el motor de propulsién es-
tacionario y tiene otra unidén de propulsidén de manivela
con uno de los otros soportesde montaje, el dltimo de
los cumles estd impe&ativamente sinecronizacdo, en io gue
e refiere a los movimientos, con relacidén al soporte de
montaje central, con el ot;o soporte de montaje restante
por ejemplo a través de un dispositivo de pualanca trans-
versal uwuido articuladamente poxr el centro con ¢l sezun-
do soporte de montaje y por los extremos en cada caso Coll
uno de los restantes soportes de montaje.

11%,~ Dispositivo segin la reivindicacidn
108," caracterizado porgue el soporte de montaje central
tiene dos ejes que se aplican en la guifa a través de rug
das o eslementos similares, mientras que los otros dos sg
portes de montaje tienen en cada caso sélo uno dé tales
ejes y cstdn apoyados de modo longitudinalmeute_dGSQlazg
ble en el soporte de montaje central a travds dergvias
de deslizamiento, estando diséuesto el eje de uno de los
soportes de montaje exteriores, especialmente del sopor-
te de montaje Ultimo, visto en la direccidn de transfe-
rencia, entre los dos ejes de soporte de montaje central}

128, Dispositive segdn una de las reivindicyg
clones 6% a 112, caracterizado por. ue el sistema de pro-
pulsién para el movimiento en vaivén del dispositivo de
recogida, para el movimiento de basculacidn de la gufa
y/o para el movimiento de basculacidn de las mesas de sg

porte, estd estructurado como propgulsidén de manivela,
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13%.- Dispositivo segln una de las precveden—
tes reivindicaciones, en el cual la plataforma al efec-
tuarse la deposicidn de los cuerpos moldeados se encuen
tra mds baja que el dispositivo de recogida, caracterie-
zado porgue las mesas de soporte SOl hechas.bmscular ha
cia fuera en un éngulo menor de 90%?, especialmente de
alrededor de 75 a 78¢, desde la posicidn de recogida ho
rizontal, y porque los pares de sujetadores gue se en-
cuentran en la posicidn de recepcién tienen mandibulas
de sujeecidn inclinadas correspond%entemente de modo
oblicuna,

142, Dispositivo segln la reivindicacidn
132, caracterizado porque la gufa rectilinea, en Lz po-
sicién de recepcidn del dispositivo sujetador, disczurre
ya ligeramente basculado desde la horizonfal, especial-
mente en un énguio de aproximadamente I,SQ,’y porcue en
la posicién de depasicidén el dispositivo sujetador es-
t4 basculado en un dngulo de desviacidn adicional res-~
pecto de la horizontal, especialmente de 15 a léq}

152,- Dispositivo perfeccionado para la
transferencia de cuerpos moldeados a modo de plécaﬁ des
de su posicidn de partida horizontal a una posicidn de
transporie verxrtical.

Tal y como se ha descrito en la lMemoria que
antecede, representado en los dibujos que se acompaiian

¥ para los fines que se han especificado.
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Bsta Memoria consta de treinta y tres hojas e¢s-

eritas a wicquina por una sola cara.

CAL.

Madrid, 22.ABR 1977
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