WAISTERID DE INDUSTRIA
NESISTRC DE LA PROPIEDAD INDUSTRIAL

®
a

“ET70704°"

FECHA DE PRESENTAGION

® OO

- 12-6=78

. Concedido el Reglstro de acuerdo
CEHTIHC ADO DE Ammgﬁn los datos que figuran en la pre-
ESPANA ler, &8ats doucnpeldn y segln el cone
tenido de la Memoria adjunta.

@ PRIORIDADES:

@N\m:ﬂo @ FECHA ) PAIS
. .

P 27 58 848.3 30-12-77 "Rep.Federal Alemsna
@FE\'—'HA DE PUBLICIDAD V ]@'-:LAS!F!JACIGN INTERNACIONAL PATEN‘I‘E A LA CUAL SE ADICIONA
| B8R N 465.138

@}‘rvrm.o DE LA INVENGION

"EEJORAS INTRCUUZINAL BN EL OBJETQ DE LA PATERTE PRINCIPAL K2
466,1%8, presertsda ¢l 19 de Enero de 1,978, por: Precedimien~
to para agrugar piczns en bruto para ladrillos a la forma de
una capa de deyposicidén y dispositivo para la realizacién de di-
cho procedimiento®™.

— o am

@SOLICITANTE (3) !

FUCHS & CO. ALFIEINGISELLSCHAPT FUR ELEKTRODRAHT-ERZEUGUIG ARD
MASCHINENBAU

DOMICILIO DEL SOLICITANTE

Puntipanerstranse 127, L£-8055 Graz, Austria

poy
@ INVENTOR (E£5)

Claudio Eustacchio

'NTUI.AR [(:2:3]
TI;EPREBENTANTC
DON FERMANDO DE ELZABURU MARQUEY (P.- 68.992)
UME A-4 MDO 3107 UTILICESE COMO PRIMERA PAGINA DE LA MEMORIA

1fg

BAD ORIGINAL




15

20

a5

30
08068

tojn nam. 4
u Il invento se.reiiere a unas meéoras introduci
das én un dispositivo para agrupar piezas en bruto para
1adfillos formando una caps de deposicibn o carpga, en
donde las piezas en bruto para ladrillos se preducen por
medio de un cortvador a base de alambres de arpa a partir
de un/tramo de corddn extruido cortudo a medida, sé;ﬁn
la solicitud de patente espailola n2 465,138,

El objeto de la solicitud de patente anterior-
nente mencionada concierne s un procedimiento para agru-
par piezas en brubto para ladrilios formsndo una capa de
deposicibén, en donde las piszas en bruto para 1adrillés
se producen a partir de un Tramc de corddn extruido cox-

tado a medida por un cortador de cordones eitruidos e in
- corporado sobre una banda transportadora continua en la
direccidén longitudinal de un cortador de alambres de ar-
pa, déspués de haber detenido la banda transportadora
continua, por medio de un dispositivo de corte suscepti
ble de ser descendido en sentido vertical con vn haz de
alambres

de corte. La banda transportadora continua dsl

cortador de alambres de arps se pone en este caso en O

1

vimiento despuds de habar scccionado el tramo de corddn

extruido cortado a medida en piezas en bruto individua-

les para ladrillos y despuds de haber levantado nueva-

mente los alambres de corte, y las distintas piezas en

bruto son entreradas sucessivamente a través de una len-

=

gleta de tranmsierencla a una vanda extendedora que si-

cug en la direccibén de transporte al cortador de alam-
bres de arpa ¥ que es accionada con una velocidad de cir
culacibn distinta de la.que corresponde a la banda de

transporte del cortador de alambres de arpa, de tal mo-
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|-d0 que |.as plezas en brubto para ladrillos se disponen a
ircuales distancias una de otra sobre la banda extendedo-
ra. Tanlpronto como la primera pieza en bruto-llega a un
equipo de conmutacibén, se detiene la fila de piezasen

- bruto aérupadas y esta fila es entregada cou un disposi-
tivo desnlazador que aprehende teda la fila de plezas

en bruto 8 un equipo de soportes que avanza por debajo
de la ban&a extendedora transversaimente a la direccidn
de transporte, estando acomodados enbre si el movimienw
to del dispositivo desplazader y el dal aguipo de sopor
tes de tal manera que las filas lJe plexas ¢n bruto son
agrupadas a cicrtas distancias_ontru 51 -obre el equipo
de sopourtes,

ELl corvador de¢ alambres de awpa utilizado en
el procedimiento anteriormente desciii¢ posaee una banda
de transporte queiesté realizada =a formo de un 6rgano
de transporte cue circula sin fin ¥ zobr: el cual estén
montados unos soportes orientados trancvarsalmente y dis
nuesto a poca digbancia uno de otre, 2oure los cuales p2
netran libremsnte los alanmbres d= corve del disnositivo
de corbe despuds de habsr scecionado el tramo de cordén
extrufdo cortado a medida.

En el cortador de alambres de srpa anteriormen .
te deserito los soportes orientades transrersalmente es-
tén formados por hojas de cuchilla que sobresalen del ér
gano de transporte circulante y que presentén en la re~
zibén central, junto al borde superior, unos revajos en
los que puede penetrar un alambre de ccrte gue eventual-
mente incida en direccidn algo cruzada cuando se deslice

hacia lados diferentes desde la hoja de cuchiilla. Se ha
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_,comprojado ahora en ia préactica que se presenta frecuen-
tementeleste deslizamiento lateral diferente cuando se
utilizah muchisimas hojas de cuchilla para soporbtar las
piezas bn bruto para ladrillos, dilaténdose el alambrs
al oéurfir el desligamiento. Sin embaréo, COmo consecuen
cia de una sobredilatacidn constante del alambre aumenta
el peligro de gue Se rompan los aiambres. Azimismo, se
ha, comprobado en la practica que los alambres sobredila-
tados no son a veces hechos retornar eiagﬁamente en la
acanaladura de corte, sino que éi menos al priacipio tro
plezan contra la pieza en biruto pavé ladrillo, un poco a
un lado de la.acanaladura de coxte, de wado que cuando
se utilizan muchos alambres existe ¢l peligro de que las
piezas en brutvo para ladrillos seun levantadas de la ba-
se de soporte y/o resulten dafiadas.
~ Por consiguiente, el invento s¢ basa en el pro
| blema de nejorar elrdispositivo'de 12 ‘ciase anteriormen-
te citada de tal manera que se puedan realizar cortes
irreprochables por medio del cortador Je 2lzmbres de ar
pa, sin gque se ocasionen dafios s elemensos del cortador
de alambres de arpa y/o a partes de la piezu en brubto
cortada, de modo'que el corbador de alawbres de arpa se
puede utiliiar con un elevado rendimiente para un servi
cio pernanente sxento de averias.

Zsta problema del invento se resuelve por el
hecho de que la banda de transporte del corbador de alam
bres de arpa, estructurada en forma de drgano de trans-
porte pirculante sin fin, presenta unos soportes apoya~:

dos elésticamente y dirigidos tramsversalmente, contra:

los cuales o entre los cuales se pueden mover equipos de

-
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>spuds de haber seccionado el tramo de corddn ex-

truido portado a medida., Los soportes pueden estar for-

mados en este caso venbtajosamente por placas de apoyo

4

alarﬂadug que son planas en su lado superior y estén r 1
gidizadas en su lado inferior por un perfiladc, prefe-
riblemente un nervio. Ventajosamente, los soportes es-
thn dispuestos uno al lado de otro de tal manera que en
el ramal superior del brpano de trinspgerbe Zormen una su

perfﬂclc de asiento plana pars el tranc de corddn extrul
do corrvado & medida, Por conalgﬁleh,’ 2l t.samo de cor-
aén extruido esté soportado unifocmeiszste aurante su paso
por el cortadcr de alamdres de 2rpa de asuerdo con el in
vento en toda su superficie inferiocr.

Beglin otra caracteristina ventajosa del inven-
to, estd previsto que los soporces e3%éa conectados ar-
ticuiédamente a la banda de transpevte por medio de equi
pos de guia desplazables de foraua celzsodpica. Los equi-

os de gula puedgp estar formados por ale¢egtos de cilin
dro apoyados uno dentro do otro, les c..lcs se mantienen
a distancia uno de otro por medic de un muelle dispussto
en la chmara gue jgucda entre los cilindros, £n este caso,
uno de los elementos de c¢ilindro estid fijado ventajosa-
mente al lado inferior de un soporte y el otro elemento
de cilindro lo estd a un miembro de fijecidn de la banda
de transporte, por ejemplo a una ménsula., Los equipos de
corbe pueden cstar formados ventajosamente por nojas de
cuchilla, en vez de por alaubres, cuyas naojas no se des-

3 .

vian lateralmente al incidir sobre las placas de soporte,
sino que conservan su forma debido a una rigidez inheren

v presionan elésticamente hacia abajo a

v

te determinada
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-1la placa de soporte sobre la cual inciden. Se garantiza

!

con ello que, por un lado, el tramo de corddn extruido
cortado a medida sea seccionado por completo, mientras
gue, éor otro lado, las hojas de cuchilla permanecen en
el mismo plano de corte durante la carrera de retorno,
de moéo que no se ocasionan dafios nl a las placas de
transporte, ni a las hojas de cuchilla, ni a las piezas
en bruto.

Con el fin de evitar que la materia prima de
las piezas en brubto para ladrillos quede adherida a las
superficies laterales de las hojas de cuchillu, pueden
estar orevistos dispositives limpladores que e¢stén for-
mados por rascadores mecénicos, preferiblemznte por la-
blos elédsticos de un listdn perfilado dispuesto junto a
las hojas de cuchilla, o por un egquipo de rizge por ne-
dio del cual se pueden humedecer las hojas de cuchilla
con un disolvente. Bs imaginable también que el equipo
limpiador esté formado por un equipo de carga eléctrica,
con el cual se cargan eléctricamente las hojss s cucail
1lla para evitar que se adhiera la materia prima. En cual
quier caso, los equipos limpiadores deberén dar lugar a
que se mejore el compoftamiento de deslizamisnto entre .
las hojas de cuchilla ¥ las piezas en brubtd para ladri-
llos, de modo gue las hojaé de cuchilla puedan pasar sin
impadimentos a través de las piezas en bruto para ladri-
Ilos. Pusden utilizarse en este caso los procedimientos
mecénicos, eléctricos, electromagnéticos y a base de di
solventes que ya se conocen.

.Otras caracteristicas, particularidades y ven

tajas del invento se desprenden de la descripcidn siguien
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L te de un ejemplo de ejecucién haciendo referencia al di-
bujo,,én el que muestran: ]

1a'Figura 1, una vista en planba esquemitica
del dispositivo global para agrupar piezés en bruto para.
ladrillos formandc una capa de deposicidn, estando indi-
cadas las distintas etépas del procedimisnto por la posi
c¢idn de las piezas en brutoy

1z Figzura 2, un alzado lateral esquemético del
cortador de zlambres de arpa utilizadc, a otra escala;

la Tigura 3, una vista-en planta csquemdtica

del cortador Je alambres de arpa representado en la Figu

1a firara 4, una vista esquemdtica en perspec-
tiva de una zaria del cortedor de alambres de arpa utili
zado,

“ Te Figure 1 muestrs el dispositivo global, el
cual estéd integrado esencialamente por los componentes si
guientes: urx pecnse de extrusidén 1, una benda de retira
da 2, un corwtader 3 de cordenes extruidos, un equipo de
transferencia 4, un cortader 5 de alambras de arpa, un
equipc de bransferencia 6, ura banda extendedors 7, un
dispositivo desplazador 8, un equipo de soportes 9 y un
equipo de guiza 1o, '

Los dizsintos componentes estéin dispuestos uno
tras otro en la direccidn dz transporte o de alimentacidn
indicada por la flecha 11 de tal manera que un corddén ex-
trufdo 12 de materia prina que sale de la prensa de extru
sién 1 puede ser movido continuamente desde el extremo
de la izquierda de la Figura 1 al extremo de la derecha

de la Tigura 1, mientras que al mismo tiempo se realizan
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operaciones de manipulacidn en el corddn continuo de ma-
teria{prima.

En particular, el cordén extruide 12 de materia
prima es cortado a medida con ayuda del cortador 3 de cor
dones extruidos, de modo que se forma un tramo 13 de cor-
ddén extrvido de aproximadamente uno a tres metros de lon
gitud, el cual, acelerado con ayuda de la banda de reti-
rada 2, es slimentado al cortador 5 dg alambres de arpa
por medio del ecuipo de transferencia 4. Tan pronto como
el extrewo deiaﬁtero del tramo 13 de corddn extruido lle-
ga & un szensor 14, sc para la banda transportadora conti
nua 15 dal corteslor Y de alambres de arpa, la cual se pug

de apreciar con mayor claridad en la Figura 2. EL tramo

[
o

1% de corddn oxiruido es seccionado después de la manera

deserita todavix més adelante en piezas en bruto indivi-
duales 16 mera ledrillos, las cuales se transporvan a con
tinuacida a lz Londa extvendedora 7 por medio del equipo
de transfereucis 6. La transferencia se efectlia en este
caso Ga %tal mancra que las piezas en brubto 16 para ladri
llos quedan dispuestas a disbtancia determinada unas de
otras sobre la bzanda extendedora 7. Tan pronto comec la
primera pieza en bruto para ladrillc llega a un sensor
17, se para la bznda extendedora 7 y reciben accionamien
to una placa de errastre 18 y un carro de plataforma 19,
de modo que la fila de piezas en bruto para ladrillos es
entrezada al carro ds plataforma y se colocs so%re éste
una segunda fila a una distancia determinada, guedando
alineadeas las piezas en bruvo para ladrillos de la pri-
mera fila con las piezas en bruto. para ladrillcs de la

segunda fila.
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= Tan pronto como cl carro dc¢ plataforma se en-
cuentra totalmente ocupado con una capa de deposicidn de

piezas en bruto para ladrillos, este carroc es movido a

dora. Dado que las piezas en bruto para ladrillos se de-
positan ya con ayuda del dispositivo de acuerdo con el
invento de tal manera que presentan una respecto de otra
una distancia f{avorable para el secado y estén agrupadas
en capaas pars ia deposicibén de pilas de eoceidn, no es
necesario rzalizar ningln ?raslédo azrupadvr entre el se
cado y la cocciin, de modo que pueden utilizarse dispo-
sitivos agorradarsy de traasferencia simplificados para
producir vilas de plezas sn bruto. i1 modo de procedi~
miento an®terioraente descrito presenta no solo ventajas
espaciv Ge la utilizacidn Je partes de dispositive esen

cialmente simplificadss desde el punto de vista téenico,
sino guu hace cue resulte épbtimo también el proceso de
secado ¥ de co&c%én, ya que las piezas en bruto oara la-
drillos ocupan ya durante el secade una posicidn tal que
peraite que ne pueda aprovschar rzntadlemenve el horno.

=1 cortador 5 do alambres d2 arpa renresentado
esquenfticamente en las Figuras 2 y 3 posee un armazbn
20 en el que es” & apoyado con posibilidad de moverse ha
cia arribe y hacia abajo un bastidor 21. El movimiento
del bastidor se ¢fectlia nediante discos de manivela 22
v barras de manivela 23 que estén concctadas articula-
damente en un lado del bastidor 2L.

#1 bastidor 21 lleva en su lado superior un
bastidor de risidizacibn 24 que se extiende en la direc

cidén longitudinal del bastidor 21 en el centro del mismo

lo largo del equipo de guiz 11 hasta la instalacibén seca-

>
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| Bn este pbastidor de rigidizacidn 24 sstén fijédas‘las ho-
jas de cuchilla 25, coriespondiendo a la distancia entre
| dos hoja% de cuchilla a la anchura del ladrillo,

| En el armazbn 20 esti apoydda la banda transpor
tadora c&ntinua 26 del cortador 5 de¢ slamhrcs de arpa so-
bre dos ruedas dentadas de cadena 27. Tm rueda de cadena
que queda 2 la derecha con relaciinm a la Figuara 2 es pro
pulgada por un accilonamiento en si eonocido.

: Ta banda transportadora coubiriia 20 estd forma=-
da por des cadenas transportadoras 23 ccnducidas sobre ro
dillos corrsspondientes y sobre cuya superficie estin dis
puestos unos equipos de soporte 29 que o extienden trang
versalmente a la direccibén de avance. Estos equipos de so
porte 29 esthn formados por placas de aydryo estrechas que
son p;gnas en su lado superior y que tresentan en su lado
inferior un nervio 30 que sicve paﬁa dar gigiiez.:

Los equipos de soporte 24 esshn filedos a la ca
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tn constituides por un elemento de cilindro superior %2

13

que esitd Sijado al lado inferior del equirvo dé soporte 29,
v un elemento de cilindro inferior 33 que estd fijado a .
través de una ménsula 34 a un eslabdn de cadena respecti--
vo de la cadena de transporﬁe 28. los dos zlementos de ci

lindro 32 ¥ 3% son presionados en el sentido de sevararse

uro de otro por medio de un muelle de compresidén 35 aloja-
do en 13 cémara que queda enhre los cilindros, estando di

nensionades los muelles de compresidn de btal manera que

el tramo de corddn extruido cortado a medida es mantenido

a una altura determinada per encima de la cadena dé trans
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Lporte 28,
. .
41 accionar el cortador de alambres de arpa, las
'hojas de enchilla 25 penetran en el tramo 13 de cordén ex
truido y separan de éste piezas en bruto individuales 16
para ladrillos. Cuando la hoja de cuchilla 25 ha seccio-
nado el trano 135 de cordon axtruido cortado a medida en
corresponilensia con la linea de trazos, dicha hoja sale
por el leds inferior del tramo de cordda extruido e ineci
de sobre soparrbus coxrespondientgs 36 o 37 dirigidos en
sentido tranrs al, Dado que estos soportes 56 y 37 es~
tén elfsti~unense suvstentados, las hojas de cuchilla 25
impulsan a estos soporbtes hacia abajo, mientras que los
soportes sitvedns al lado permanccen en su posieidn ori-
ginal. Se savun’iza con ello que las hojas <& cuchilla
25 seccionun por completo el tramo 13 de corddn extruido
cortado a nelide. Dado que las hojas de cuchilla 25 no
salen coapleiemente del tramo 13 de corddén extruido por
¢l lado infericz, .51 no que permanecen en parte en la ren

d

[e

ja 4v 2o0-%e, wueda carantizado ol que las hojas de cu-
chilla, durente su movimiento dec retorno, no ocasionen
dafios a lus supcrficics de corte de las pieczas en bruto
16 para ladrillos. Asimismo, sracias a la sustentacibn
eléstica de los =zoportes se evita que las hojes de cu- -
chilla se desvien lateralmente y puedan asf resultar da-
nadas.

Zn la hoja de cuchilla colocada @ la derecha de
la Fisura 4 estéd indicado un eguipo limpiador 38 que pue-
de estar formado, por ejemplo, por labios elésticos de un
listén perfilado dispuesto al lado de las hojas de cuchi

1la. Las superficies laterales de las hojas de cuchilla
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_ pasan rozando a lo largo de estos labios 38 durante el

movimiento de reterno del bastidor de rigidizaci6n724,
de modd que se retiran por rascado los restos de corte
del mafbrial de la pieza en bruto. Ademés de es’5os labios
elésticbs, puede estar previsto un equipo de riego me~
diante el cual se introduce un disolveute entre los la-
bios 38 & las hojas de cuchilla 5.

;- Por supuesto, seria imaginable tambiéa utili-
;

zar el sistema de soportes 29 a 5% renrzsentado en la

Figura % en combinacidén con los alaumbres de corse segin

la solicitud de patente.




L ne s b ) A ML o oA v = v oo > ta” o et ol s ¢ bt e AR s e @ 8

10

20

25

50

MONTo
AADG

toja ndun. .1.2

- REIVINDICACTIONIS

Los puntos de invencidn propia y nueva que sc
prese?tan para que sean objeto de esta solicitud de Cer-~
tificado de Adicibn en Espafia, son los que se recogen en
las reivindicaciones siguientes.

la,~ Mejoras introducides ez el objeto de la
patente principal, nimero 466.1%28, presentada el 19 de
Enero de 1978, por: "Procedimierioc para asrupar piezas
en bruto para ladrillos a la forma de una capa de depo-
sicién y dispositivo para la reslizacidén de dicho proce-
dimiento", seglin las cuales el dicpositivo para agrupar
piezas en bruto para ladrillos ¢ue forman una capa de de
posigién, produce las piezas en bruto para ladrillos por
medio de un cortador a base de alambres de arps a partir
de un tramo de cordbén extruido cortade a medida, carac-
terizadas porque la banda transpcrbadora continua del
cortadeor de alambres de arpa, estructurada como drzans
de transporte clrculante sin fin, presenta unos soportes
apoyedos elésticamente y dirigldos transversslasnte, con
tra los cuales o entre$los cuales se pueden mover uncs
equipos de corte después de haber seccionado el tramo de
corddn continuo cortado a medida.

22,~ lizjoras sacoin la reivindicacibén 12, carac
terizadas porque los soportes estén formados por placas
de apoyo alargadas qﬁe son planas en su lado superior y
gue estln ripidizadas en su lado inferior por un perfila

do, preferiblemente, un nervio,

31,- Mejoras segln las reivindicaciones 128 o 223,
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al lado |de otro de tal manera que en el ramal superior del
6rgano de transporte forman una superficie de asiento plans
para el}bramo de cordbén exbtruido cortado a medida,

| 42,- Mejoras segin una de las reivindicaciones
12 a 53; caracterizadas porque los soportes eshln conec-
tades articuladamente a la banda continua transpcortadors
po% medio de eguipos de gufa desplszsbles en forma teles~
cééica. »

52,~ Mejoras segin la reivindicacidn 42, carac-
terizadas porgue los equipos de gufa eshin formados por
elementos de cilindro apoyados uvno d=nsre d= obtro, los cua-
les se manbienen a disbtancia uno ds otro por medio de un
nuelle dispuesto en la camara que guzda egnbtre los cilindrog

‘ 62,~ Hejoras seglin la reivindicacidn 53, carac-
teriz;das porque uno de los elementos de ¢ilindro estd fi-
jado 2l lado inferior de un soportc ¥ 2l otro elemento de
cilindro lo eztd a un miembro de fijecidn de la banda trans
portadora continua.

72, Hejoras sesin la reivindicacidn 12, carac-
terizadas porque los equipos de corte estin formudos por
hojas de cuchilla.

82.~ Mejoras seglin las reivindicaciones 12 o 72,
caracterizadas porque en la zona de ias nojas de cuchilla
estén previstos unos equipos limpiadores que retiran de
las superficies de las hojas de cuchilla los restos de ma-
terial de las piezas en ovruto para ladrillgs que" se hay?g
adhe;ido a las hojas de cuchilla.

. 92,~ Hejoras segin la reivindicacibén 82, carac-

terizadas porque los équipos limpiadores estén formados




'
1o

68.992

10

15

20

. por rascedores mecénicos, preferiblemente por labios elés-

Hoyn oo 1/-|~

ticos de un iistén perfilado dispuesto al lado de las ho-
jas de cuchilla.

102.- Mejoras segin la reivindicacidn 82, carac-
terizadas porque los equipos iimpiadores estédn formados
por un eguipo de riego gue humedece las hojas de cuchilla
6on un disolvente. | ;

112.- Mejoras segin la reivindicacidn 82, caraé—
terizadas porque los equipos limpiadores estén formados
por un equipo de carga eléctrica que carga las hojas de
cuchilla con un potencial eléctrico.

128,- MEJORAS INTRODUCIDAS EN EL OBJETO DE LA
PATENTE PRINCIPAL, Ne¢ 466.138, PRESENTADA EL 19 DE INERO
DE 1978, POR: "PROCEDIMIENTO PARA AGRUPAR PIEZAS EN BRUTO
PARA LADRIILOS A LA FORMA DE UNA CAPA DE DEPOSICION Y DIS-
POSITIVO PARA LAtREALIZACION DE DICHO PROCEDIMIENTO".

Tal y como se ha descrito en la memoria que an~
tecede, representédo en los dibujos gue se acompafian y cof
los fines que se han especificado.

Esta Memoria consta de catorce hojas escritas a

mdguina por una sola cara.

Madria, |LFEB1979
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