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Meméria descritiva referente 3a
patente de invengfo de SOCIETE
D'ETUDES ET DE CONSTRUCTIONS
ELECTRIQUES ET MECANIQUES SE-
CEM, sociedade andnima france-
sa, industrial e comercial ,
com sede em 4, rue Richepansé,
75001 Paris, Franga, para "INS
TALACAO DE MANUTENGAO DE PRODU
TOS CERAMICOS".

MEMGRTA DESCRITIVA

A manutengfo automdtica dos produtos cerémi-
cos pSe sempre problemas delicados. Com efeito, quando os pro
dutos est8o crus e verdes, o risco de deformagfo é importante
e a sua manutencdo deve fazer-se por intermédio de suportes
sobre os quais sfo colocados os produtos com precaugdo, en-
quanto que, uma vez secos e cozidos, normalmente hé que 0S

agrupar em pacotes: os riscos vém entdo da sua fragilidade.

Todavia, em certas instalagdes modernas,tais
como a que se descreve na patente N2 85,10712 registada em 12
de Julho de 1985 em nome da Société d'Btudes et de Construc-
tions Electriques et Mecaniques SECEM, os produtos sfo subme-
tidos & secagem e 3 cozedura nos mesmos suportes, que sao su-
portes cerdmicos ou refractdrios nos quais os produtos estfo
sem contacto uns com os outros, suportes que sfo suscept{veis
de ser empilhados sem contacto com os suportes vizinhos, Nes-
te caso, uma manutengfo de transferéncia entre o formo de se-
cagem e o forno de cozedura nfo & necessidrio, Mas torna-se
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possivel, se nfo necessdrio, conceber uma instalacgfo de manu-
tengdo que opere simultaneamente nos suportes e nos pr6prios

produtos, num ciclo global que assegure simultaneamente a co-
locagfo dos produtos crus e verdes nos suportes, o empilhamen
to na posicfo rigorosa dos suportes sobre os vagles, o desem-
pilhamento dos suportes e a retirada dos produtos cozidos, o
retorno dos -suportes e o acondicionamento dos produtos cozi-~

dos,

A presente invencfo tem por objecto uma ins-
talac8o que realiza estes objectivos., Ela refere-se a uma ins
talagfo de manutengfo de produtos cerdmicos do tipo que com-
preende: uma via ou percurso de vagdes, em circuito fechado,
que passa por um forno de secagem e/ou um forno de cozedura,
atravessando uma zona que compreende um posto de retirada dos
produtos cozidos e de desempilhamento dos seus suportes, se-
guido de um posto de empilhamento de supories providos de pro

dutos crus ou verdes, caracterizada por compreender?

a- Um primeiro transportador ou cadeia sem fim transversal em
relagfo a referida via na qual sfo colocados os suportes
vazios que sfo depois carregados com produtos crus, passando
em frente de um posto de carga e termina na extremidade do re
ferido transportador num posto de empilhamento dos suportes

carregados num vagldo que se encontra na viaj

b~ Um segundo transportador ou cadeia sem fim, também trans-
versal, que se desloca em sentido contridrio ao da primeira,

de um posto de retirada nos suportes dos produtos cozidos num

posto de retomada destes produtos cozidos com vista ao seu

acondicionamento;

c~ Um terceiro transportador ou cadeia sem fim colocado ao la
do do segundo, que vai do posto onde os suportes vazios
sfo desempilhados para um transportador de transferéncia dos

referidos suportes;

d- Um primeiro conjunto de meios de preensfo destinado aos
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produtos crus, com movimentos verticais e podendo deslocar-se
paralelamente & via entre uma posig8o situada por cima do pri
meiro transportador e uma posigfo por cima de um vagio que se

encontra na via na posigdo de empilhamento;

e~ Um segundo conjunto de meios de preensfo destinado aos pro
dutos cozidos, igualmente com movimentos verticais e poden
do deslocar-se paralelamente & via entre o segundo e o tercei

ro transportadores;

f- Meios de accionamento passo-a-passo dos diferentes trans-
portadores em ligag8o com as operagles de carga dos supor-
tes, de carga dos produtos crus, de empilhamento dos suportes
carregados de produtos crus, de retirada dos produtos cozidos,
de desempilhamento dos suportes vazios, de armazenamento e/ou

de transferéncia.
0 funcionamento da instalacgfo & o seguinte:

Estando um vagdo no posto de empilhamento, &
levada uma série de suportes pela primeifa fita transportado-
ra em frente da prensa que os carrega de produtos crus e ver-
des; a mesma fita condu-los acima da via do vagfo, ao posto
de empilhamento, onde os suportes sfo apertados e colocados
lado-a-lado em posigfo rigorosamente controladat a primeira
bateria de pingas toma a série de suportes providos de produ-
tos e depSe-nos sobre a pilha em curso de formagfoj quando es
tiver completa uma pilha, o vagfo desloca-se de uma disténcia

igual & disténcia entre eixos entre duas pilhas consecutivas.

Estando um outro vagfo, simultaneamente ou
ngo, no posto de desempilhamento, a segunda bateria de pingas
entra em ac¢gfo e retira, por um lado, uma série de produtos
cozidos para 03 colocar sobre a segunda fita sem fim, que o0s
leva ao posto de retomada, com vista ao acondicionamento e,
por outro lado, uma série de suportes vazios, para os colocar
na terceira fita sem fim que os leva até ao posto de armazena

mento e ao sistema de transferéncia dos suportes vazios; no
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decurso destes ltimos deslocamentos os suportes sfo afasta-
dos uns dos outros e posicionados no afastamento inicial, com
vista ao carregamento dos produtos verdes e crus sobre os su-

portes.

A presente invencfo visa igualmente os dispo

sitivos preferenciais seguintes:

1'- O posicionamento rigoroso dos suportes é realizada por
meio de esperas méveis e escamotedveis sob a fita sem fim, co
operando estas esperas com as faces internas de rebordos inte
riores laterais existentes nos referidos suportes, de maneira
a provocar a paragem destes dltimos, enquanto que a fita ou
cadeia avanga ainda, deslizando assim sob os suportes bloquea

dos pelas esperas.

2' - 0 espagamento inicial entre suportes no posto de carga
na primeira fita é de védrios centf{metros, enquanto que este
espagamento é reduzido a alguns milfmetros para o empilhamen-

to.

3' - As esperas de posicionamento para o empilhamento sfo equi

distantes, sf{ncronas e elevadas simultaneamente em cada passo

de avango da primeira fita.

L' - previram-se esperas de posicionamento dos suportes na di
rec¢fo da prensa ou do dispositivo de carga dos produtos crus,
que actuam em sincronismo com esta e operando igualmente por

deslizamento da fita.

5' = 0 passo de avango da primeira fita é igual ou um pouco

superior & distdncia entre eixos dos suportes no posto de car
ga dos suportes na referida fita, multiplicado pelo nimero de
produtos crus que se dispdem simultaneamente pela prensa (ou

pelo dispositivo de carregamento).

6' = Os meios de reposicionamento no afastamento inicial s&o
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constituidos por pelo menos uma bateria de esperas equidistan
tes sf{ncronas e simultdneas, disposta ao longo da terceira fi
ta, estando estas baterias colocadas em pontos que dividem em
partes iguais o espago entre o eixo do posto de empilhamento

e o eixo do posto de retomada para o armazenamento e a trans-
feréncia, e o passo de avango da terceira fita é igual ou um
pouco superior 3 distédncia entre eixos referente ao posto de

desempilhamento e 3 bateria das esperas mais préxima.

7t - 0 sistema de transferéncia dos suportes vazios compreen-
de uma bateria de pingas provida de meios que permitem o bas-

culamento dos suportes em torno de um eixo horizontal.

8! - O sistema de transferéncia e de armazenamento dos supor-
tes vazios compreende duas‘baterias independentes de pingas,

uma que assegura a retomada dos suportes na terceira fita e a
sua deposigio num transportador e a outra que assegura a reto

mada no transportador e a carga na primeira fita.

9! - Numa primeira variante segundo 8), a segunda destas duas
baterias assegura igualmente a colocagfo na drea de armazena-

mento dos suportes e a sua retomada.

10' - Numa segunda variante segundo 8), a 4rea de armazenamen
to & constituida por vagdes que circulam entre os postos de

desempilhamento e de empilhamento e constituindo transportado
res de transfer8ncia, sendo os suportes vazios retirados na

terceira fita devolvidos para os vagdes por uma primeira fita
suplementar anexa ao posto de desempilhamento para ser retira
dos nestes vagSes e reenviados para o carregamento por uma sg

gunda fita suplementar anexa ao posto de empilhamento.

11' - Entre os postos de desempilhamento e de empilhamento,

previu-se uma via e/ou meios de derivag8o dos vagdes.

12' - As baterias de pingas do posto de desempilhamento sé&o

geminadas, equidistantes e a sua disténcia entre eixos é meta
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de da disténcia entre eixos da segunda fita e da terceira fi-

ta.

A presente invencg#o serad descrita mais ampla
mente com referéncia aos desenhos anexos, nos quais se repre-
senta esquemﬁticamente um exemplo preferido de realizacg8o de

uma instalagdo de acordo com a presente invengdo.
As figuras dos desenhos representam:

A fig. 1, em planta, um esquema de conjunto

da instalagfo;

A fig. 2, em perspectiva, um exemplo de su-

porte cerdmico cuja manutengfo se pretende fazerj

A fig. 3, em algado esquemdtico, o percurso

e as funcgdes da primeira fita sem fim;

A fige L4, em algado esquemético, 0 percurso

e as funcgdes da terceira fita sem fims

A fig. 5, em algado esquemitico, a primeira

e a segunda bateria de pingasj

A fig. 6, em alcado esquemitico, uma primei-

ra variante de sistema de armazenamento e transferénciaj

A fig. 7, vista de cima, uma segunda varian-

te do sistema de armazenamento e transferénciaj e

A fig. 8, em algado esquemdtico, a segunda

fita sem fim,

Fazendo referéncia & fig. 1, vé-se que a ins
talagfo compreende uma via, ou percurso, (l) na qual se deslo

cam os vagSes (2) segundo um circuito fechado, que passa pelo
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forno de secagem (3) e pelo forno de cozedura (4), para vol-
tar ao formo (3), atravessando uma zona (5) que compreende su
cessivamente um posto (7)» no qual se efectua a retirada dos
produtos cozidos e o desempilhamento dos suportes, e um posto
(6) no qual se efectua o empilhamento dos suportes.

Este esquema estd concebido para responder
23 necessidades de manutengfo de uma instalag@io na qual os
produtos crus e verdes, uma vez moldados, sfio colocados sobre
suporbes de cerdmica (ou de outro material refractério) capa~-
zes de satisfazer simultaneamente &s condigSes da secagem no
forno (3) e da cozedura no forno (h), por exemplo um suporte
do tipo representado na fig. 2, que compreende uma soleira
perfurada (8) sobre a qual se colocam o ou os produtos crus,
sem contacto de uns com os outros, e paredes laterais (9) que
permitem o empilhamento sem contacto dos produtos com os su-
portes vizinhos e assegurando a transferéncia descendente das

cargas no empilhamento.

Uma instalag8o que obedece a estas caracte-
ri{sticas estd descrita na patente francesa N 85.10712, regis
tada em 12 de Julho de 1985 em nome da Société d'BEtude et de
Constructiens Electriques et Mécaniques SECEM; ela permite
uma redugfo dos tempos de secagem e de cozedura, suprime toda
manutengfo intermédia entre o forno de secagem e o forno de
cozedura, mas impSe a criagfo de um sistema de manuteng8o ca-
paz de realizar a colocagfo de produtos crus e verdes no seu
lugar nos suportes, o empilhamento destes com um posicionamen
to muito denso e muito rigoroso, depois a retirada dos produ-
tos cozidos e o seu acondicionamento, bem como o retorno dos

suportes com uma modificag8o do seu posicionamento relativo.

Para satisfazer estas condigdes, a instala-
¢do de acordo com a presente invengfo combina com o circuito
de vagdes (l) tré8s dispositivos de transporte que podem, como
no exemplo representado, ser transportadores de fita ou trans

portadores de cadeia sem fim (10), (11) e (12), que sfio dis-
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postos em posig8o transversal.

A primeira fita (10) vai de um posto (13) de
carga de suportes vazios ao posto de empilhamento (6), passan
do em frente de um posto (14) de carga de produtos crus e ver

des sobre os suportes (fig. 1 e 3).

0 posto (lh) serd, por exemplo, uma prensa
que efectua a moldagfo de um ou virios produtos e os depde em
(15) num suporte (16) (ou vdrios suportes) transportados pela
fita (10) no instante em que estes suportes passam em frente
da prensa (14). Bste posto (14) pode ser igualmente uma miqui
na de extrusfio ou um sistema de carga de produtos moldados
por meios separados., Um meio de posicionamento dos suportes
(16), tal como a espera (42), elevado em sincronismo com a
prensea (1&) esta previsto para assegurar o posicionamento dos
produtos crus nestes suportes., A fita (10) estd animada de um
movimento passo-a-passo cujo passo é igual ou ligeiramente
maior que a distincia entre eixos dos suportes no ponto de
carga (13), quando a prensa (14) alimenta apenas um suporte
de cada vez. Se forem alimentados n suportes simultaneamente
em (14), o passo de avango da fita (10) serd igual ou maior

que n vezes a distincia entre eixos dos suportes em (13).

Para optimizar a eficdcia, prevé-se vantajo-
samente um dispositivo de detecgfo para impedir o avango do
suporte (16) no caso de, por qualquer razfo, o dispositivo
(14) n&o ter fornecido nenhum produto.

No posto de carga (13), os suportes estfo re
lativamente espacados (alguns cent{metros, por exemplo cerca
de 4 a 5 cm); esta disposigfio é de preferéncia reduzida a al-
guns milf{metros no posto de empilhamento (6) (por exemplo de
10 a 12 mm) a fim de realizar a utilizagfio dptima do volume
do forno e forgar a circulagfo do ar através dos suportes. Pa
ra isso, a presente invencfo prevé utilizar esperas méveis
equidistantes (17), escamotedveis sob o plano da fita (10) e
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cooperando, quando estdo levantadas, com as faces interiores
(18) dos rebordos (9) dos suportes. No exemplo representado,
estas esperas (17) est8o ligadas em (19) numa bateria unité-
ria cujos movimentos sfo comandados pelo macaco (20) em cada
passo de avanco da fita (10). ) medida que os suportes (16)
avangam no posto (6) eles sfo aproximados para disténcias
iguais previstas para o empilhamento, que correspondem ds es-

peras equidistantes,

Quando tiver chegado a (6) uma série comple-
ta de suportes (16), o conjunto dos suportes desta série & re
tirado por uma bateria de pingas (21), as quais estfo dispos-
tas para actuar nos suportes sem entrar em contacto com os
produtos (por exemplo para actuar nas bases (45) das paredes

laterais (9)’ conformadas para este fim),

Como se representa na fig. 5, a bateria (21)
estd montada mével verticalmente e mdvel paralelamente & via
(1) entre uma posic8o por cima da fita (10) e uma posigfo por
cima do local de empilhamento (22)., Por exemplo, a bateria
(21) estd montada mével verticalmente sobre um carro (23) que

rola sobre o pdrtico (24).

Por estes meios, os suportes (16) s8o assim
colocados numa pilha (25) sobre um vag8o (2), com um espaga-
mento mfnimo e um posicionamento rigorosamente controlado per
mitindo empilhar um grande ndmero de suportes, sem risco de

acidentes,

Depois da secagem e da cozedura, oS vagles
(2) chegam ao posto (7), no qual se efectua, por um lado, a
retirada dos produtos cozidos, por outro lado, o desempilha-
mento dos suportes vazios por meio da dupla bateria de pingas
(26) e (27), animadas de movimentos andlogos aos da bateria

(24).

Como estd representado na fig. 5, as duas ba
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terias (26) e (27) sfio vantajosamente transportadas por um
carro Unico (28) e a sua distdncia entre eixos & metade da

dist&ncia entre eixos, entre a segunda e a terceira fitas (ll)
e (12).

As pingas da bateria (26) estfio dispostas pa
ra cooperar com os produtos cozidos, enquanto que as pingas
da bateria (27) estfo dispostas para cooperar com os suportes
(16).

Para a retirada de certos produtos de forma
complexa, poderd preferir-se &s pingas (26) um sistema de pre
ensfo de depressfo, por exemplo por ventosas ou qualquer ou-
tro equivalente, A este respeito, o termo "pinga" na presente
descrigfio designa todo o meio de preensdo de produtos ou de

suportes.

A segunda fita (11) vai do posto (7) a um
posto (29) e assegura a retomada dos produtos cozidos, enquan
to que & terceira fita (12) vai do posto (7) ao posto de trans
feranoia (30).

Estando o carro (28) na posigfo representada
na fig. 5, a bateria (26) desce e vai retirar uma série de pro
dutos cozidos, depois volta a subir, o carro (28) desloca-se
para a esquerda e a bateria (26) vem depositar produtos cozi-
dos (44) sobre a fita (11) (fige. 7), enquanto que a bateria
(27) vai retirar os suportes vazios no ponto (43). Em seguida,
estando as baterias levantadas, o carro (28) desloca-se para
a direita e a bateria (27) vai colocar os suportes vazios so-
bre a fita (12), enquanto que a bateria (26) vai levantar uma

nova série de produtos cozidos.,

A fita (11) retira os produtos cozidos para
os levar ao posto (29), como estd esquematizado na fig. 8. As
caracter{sticas deste posto nfo fazem parte da presente inven

glo. Podera ser realizado por meio de um basculador (31), de
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tipo conhecido, alinhando as telhas umas contra as outras so-
bre uma fita (35) com vista a uma retomada colectiva por uma
pinga (32) que as leva a postos de colocaglo em arcos, e de
montagem em paletes, etc. (22) e (34), etc. (fig. 1). Podem

igualmente utilizar-se os meios da patente francesa N¢ 80 08

157, registada em 11 de Abril de 1980 em nome da Société Cen-
tre d'Atude et de Réalisations Industrielles et Commerciales,
publicada com o nimero 2 480 253.

A fita (12) leva os suportes vazios para o
sistema de armazenamento e transferéncia (30) (fig. 1 e 4).
No decurso deste deslocamento, os suportes (16) sfo afastados
por pelo menos uma bateria de esperas (36) situada no alinha-
mento do posto (30). Vdrias baterias (36) e (37) podem ser
consideradas preferidas ou tornadas necessarias se o afasta-
mento a realizar for relativamente grande. Neste caso, as ba-
terias (36) e (37) sfo colocadas de maneira a dividir em par-
tes iguais a disténcia que separa o eixo do posto (7) do eixo
do posto (30) e o comprimento do passo de avango da fita (12)

é igual ou um pouco maior que uma destas partes iguais.

Bsta operacfo de afastamento leva os supor-
tes (16) ao intervalo inicial para a sua carga na fita (10).
Por outro lado, permite ou facilita a substituig¢8o dos supor-

tes danificados por suportes novos,.

0 sistema de armazenamento e transferéncia

(30) pode ser realizado de diferentes maneiras.

Na variante da fig. 6, sfo previstas duas ba
terias de pingas (38) e (39), efectuando a primeira a retira-
da dos suportes ma fita (13) para os depor num transportador
(40) e retomando-os a segunda, para os carregar em (13), na
fita (10) ou, em altermativa, para os retirar no transporta-

dor (40) e armazeni-los em (46).

Também, de preferéncia, a bateria (38) é mon
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tada rotativa em torno de um eixo horizontal de maneira a per
mitir a viragem dos suportes por exemplo com vista a4 sua lim-
peza, ou igualmente para anular as acumulagdes eventuais de

deformagfo resultante da fluénecia apds cada passagem no forno

que podem diminuir a longevidade dos suportes.

Na variante da fig. 7, os suportes vazios
s8o transferidos em (47) da fita (12) para uma fita complemen
tar e anexa (12a) que os reenvia para o posto (7), onde séfo
empilhados nos vagdes (2), e no posto (6) previu-se uma fita
complementar e anhexa (lOa) sobre a qual os suportes vazios
s8io carregados para serem transferidos em (hS) para a fita
(10). Neste caso, os postos (6) e (7) estfo afastados a uma
distfncia suficiente para que os vagdes (2) possam, entre es-
tes dois postos, desempenhar a dupla fungdo de transportado-
res e de area de armazenamento. Os meios de transferéncia em
(47) e (48), bem como entre fitas (1L2a) e (10a) e o vagdo (2),
poderfo ser baterias de pingas (ou ventosas) andlogas &s jé

descritas.

Uma outra disposicfo da presente invengfo
consiste em que os postos (6) e (7) estdo espagados de um com
primento maior que o de um vagfo e previu-se uma via de comu-
nicac8o (41) entre os postos (6) e (7) com vista nomeadamente
a extrair um vagfio a reparar ou introduzir um vagfo novo ou
suplementar. O intervalo entre os postos (6) e (7)é.comefeito

o tnico local da via (1) no qual os vagSes se encontram vazios.

Na variante da fig. 7, os vagB8es (2) estdo
carregados de suportes vazios entre os postos (6) e (7). Mas
estfo vazios entre as fitas (11) e (L2a) ou entre as fitas
(Loa) e (10). Pode colocar-se uma via de comunicagfo nestes
pontos, prevendo entre as fitas um afastamento superior ao

comprimento de um vagéo.

A presente inveng8o pode ser realizada com

meios variados, nfo sendo os que se descreveram limitativos.
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Assim, por exemplo, as fitas (10), (11), (12)
podem ser substituidas por sistemas de cadeias que permitem
utilizar meios de posicionamento diferentes das esperas provo

cando um deslizamento.

Ccom efeito, as cadeias tém uma precisfdo de
avango mecédnica e é possivel fazer variar e regular os espagca

mentos por transferéncias de uma cadeia para outra.

0 pormenor mecénico das pingas e do seu fun-
cionamento nfo foi descrito por se tratar de uma tecnologia
conhecida pelos especialistas. Em particular é equivalente em

pregar pingas de prisfo mecdnica ou baterias de bragos com

ventosas,

REIVINDICACOES

Instalag80o de manutengfo de produtos cerémi-
cos do tipo que compreende: uma via ou percurso de vagles em
circuito fechado passando por um forno de secagem e/ou um for
no de cozedura atravessando uma zZona que compreende um posto
de retirada dos produtos cozidos e de desempilhamento dos seus
suportes, seguido de um posto de empilhamento de suportes pro
vidos de produtos crus ou verdes, caracterizada por compreen-
der:

- um primeiro transportador ou cadeia sem fim (10), transver
sal em relagfo & referida via (1), na qual sfo colocados

suportes vazios'(l6) que sfo em seguida carregados com pro
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dutos crus passando em frente de um posto de carga (14) e
que terminam na extremidade do referido transportador (10)
num posto de empilhamento (6) dos suportes carregados num

vag8o (2) que se encontra na via (1);

um segundo transportador ou cadeia sem fim (ll), igualmen-~
te transversal, que vai em sentido oposto ao primeiro, de
um posto (7) de retirada nos suportes (16) dos produtos co
zidos (44), a um posto de retomada destes produtos cozidos,

com vista ao seu acondicionamento;

um terceiro transportador ou cadeia sem fim (12) colocado
ao lado do segundo, que vai do posto (7), onde os suportes
vazios sfo desempilhados, a um transportador (30) de trans

fer8ncia dos referidos suportes;

um primeiro conjunto de meios de preensfo (21) destinado
aos produtos crus, com movimentos verticais e podendo des-
locar-se paralelamente a via (l) entre uma posicfo situada
por cima do primeiro transportador (lO) e uma posicfo aci-
ma de um vagfo (2),que se encontra na via (l) na posigfo
de empilhamento (22);

um segundo conjunto de meios de preensio (26, 27) destina-
do aos produtos cozidos, igualmente com movimentos verti-
cais e que podem deslocar-se paralelamente 3 via (l) entre

o segundo (11) e o terceiro (12) transportadores;

meios de accionamento passo-a-passo dos diferentes trans-
portadores (10, 11, 12), em ligacfo com as operacgles de
carga dos suportes, de carga dos produtos crus, de empilha
mento dos suportes carregados de produtos crus, de retira-
da dos produtos cozidos, de desempilhamento dos suportes

vazios, de armazenamento e/ou de transferéncia.

Instalag8io de acordo com a reivindicagdo 1,

w 14 w
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caracterizada por o primeiro conjunto de meios de preensfo

ser constituido por uma bateria de pingas (21) que apanham os
suportes (16) carregados de produtos crus para os depor sobre
o vagfo (2) & espera na via (L), no local de empilhamento (22).

Instalagfo de acordo com a reivindicacgfo 2,
caracterizada por se preverem meios (17, 19) para assegurar o
posicionamento rigoroso dos suportes carregados, antes de se-
rem tomados pela primeira bateria (21), realizando esses meios

um aperto controlado dos referidos suportes carregados.

- Le .

Instalag@o de acordo com qualquer das rei-
vindicagles 1 a 3, caracterizada por o segundo conjunto de
meios de preensfo compreender uma bateria de pingas (36) que
assegura a manutengfo dos produtos cozidos e uma bateria de
pingas (27) que assegura a manutengfio dos suportes (16) uma
vez vazios, deslocando-se este conjunto (26, 27) paralelamen-
te & via (1) entre os dois transportadores (11, 12) com para-
gens por cima de um local intermédio (hB) de retirada dos pro

dutos crus e de desempilhamento dos suportes.

Instalacdo de acordo com a reivindicagfio k4,
caracterizada por se preverem meios (36, 37) para assegurar o
posicionamento dos suportes antes da sua transferéncia e o seu

armazenamento realizando um afastamento relativo dos referi-

- 15 -~




dos transportes.

- 62 -

Instalagfo de acordo com a reivindicagéo (3)
caracterizada por o posicionamento rigoroso dos suportes (16)
ser realizado por meio de esperas (17) méveis e escamoteéveis
sob a fita sem fim, cooperando estas esperas com as faces in-
teriores (18) de rebordos inferiores laterais (9), que os re-
feridos suportes (16) possuem, de maneira a provocar a para-

gem destes suportes enquanto que a fita ou cadeia ainda avan-

Ga.

Instala¢fo de acordo com uma qualquer das
reivindicag¢des anteriores, caracterizada por o espagamento en
tre os suportes (16) nos transportadores transversais (10, 11,
12) ser varidvel de maneira a ser de alguns milf{metros nas zo
nas em que os referidos suportes (16) sfo carregados e descar
regados e de alguns cent{metros nas zonas restantes dos refe-

ridos transportadores.

Instalagfo de acordo com uma qualquer das
reivindica¢des anteriores, caracterizada por as esperas de po
sicionamento para o empilhamento serem equidistantes, s{ncro-

nas e elevadas simultaneamente em cada passo da primeira fita.

- 16 =
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Instalagfo de acordo com uma qualquer das
reivindicagles anteriores, caracterizada por se preverem espe
ras de posicionamento dos suportfes no alinhamento com a pren-
sa ou com o dispositivo de carga dos produtos crus e verdes,

actuando em sincronismo com esta.
- 108 -

Instalagfo de acordo com qualquer das reivin
dicacles anteriores, caracterizada por o passo de avango da
primeira fita transportadora (LO) ser igual ou pouco maior
que a disténcia entre eixos dos suportes no transportador de
transferéncia multiplicada pelo numero de produtos crus que
sfo depositados simultaneamente pela prensa (14) (ou pelo dis

positivo de carga).
all*-o

Instalagdo de acordo com qualquer das reivin
dica¢8es anteriores, caracterizada por os meios de reposicio-
namento no afastamento inicial serem constituidos por pelo me
nos uma bateria (36, 37) de esperas equidistantes, sf{ncronas
e simulténeas, dispostas ao longo da terceira fita, estando
estas baterias colocadas em pontos que dividem em partes
iguais o espago entre o eixo do posto de desempilhamento (7)
e o eixo do posto de retomada para a transferéncia e o armaze
namento (30), e sendo o passo de avango da terceira fita (12)
igual ou pouco maior que a disténcia entre eixos entre o pos-

to de desempilhamento (7) e a bateria de esperas mais prdéxima.
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Instalagfo de acordo com uma qualquer das
reivindicagdes anteriores, caracterizada por o sistema de
transferéncia dos suportes vazios compreender uma bateria de
pingas (38) provida de meios que permitem a viragem dos supor

tes em torno de um eixo horizontal.
- 132 -

Instalag@io de acordo com uma gqualquer das
reivindicagdes anteriores, caracterizada por o sistema de
transferéncia e de armazenamento dos suportes vazios compreen
der duas baterias independentes de pingas, uma delas assegu-
rando a retomada dos suportes na terceira fita e a sua deposi

¢80 num transportador e assegurando a outra a retomada no

transportador e a carga na primeira fita.
- LU= =

Instalag8o de acordo com a reivindicagfio 13,
caracterizada por, numa primeira variante segundo 12, a segun
da das duas baterias assegurar igualmente a colocagdo na drea

de armazém dos suportes e a sua retomada.
- 152 =

Instalagfo de acordo com a reivindicagdo 9,
. . ’
caracterizada por numa segunda variante segundo 12, a area de

armazenamento ser constituida por vagB8es que circulam entre

-~ 18 -
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0s postos de desempilhamento e de empilhamento e constituem
transportadores de transferdncia, sendo os suportes vazios re
tirados na terceira fita devolvidos para os vagdSes por uma
primeira fita suplementar anexa ao posto de desempilhamento
para serem retiradas nestes vagdes e reenviadas para o carre-
gamento por uma segunda fita suplementar anexa ao posto de em

pilhamento.

Instalagfo de acordo com qualquer das reivin
dicagdes anteriores, caracbterizada por se prever entre os pos
tos de desempilhamento (7) e de empilhamento (6) uma via e/ou
meios de derivacZo (k1) dos vagdes (2). '

Instalagfo de acordo com qualquer das reivin
dica¢8es anteriores, caracterizada por as baterias de pingas
(26, 27) do posto de desempilhamento serem geminadas, equidis
tantes e a sua distincia entre eixos ser metade da disténcia

entre eixos da segunda fita (11) e a terceira fita (12).

A requerente declara que o primeiro pedido
desta patente foi depositado na Franca em 26 de Julho de 1985
sob o n? 85 11455,

Lisboa, 25 de Julho de 1986




RESUMO

WINSTALACAO DE MANUTENCAO DE PRODUTOS CERAMICOSH"

A invenc¢fo refere-se a uma instalacg8o de ma-
nutencfo de produtos cerdmicos que compreende um circuito fe-
chado (1) de vagdes (2) que atravessam fornos de secagem (3)
e de cozedura (4), um posto de desempilhamento (7) e de empi-
lhemento (6) combinados com fitas sem fim transversais, uma
(10) que vai de um carregamento de Suportes vazios (13) até
um posto de empilhamento (6), com carregamentos (14) dos pro-
dutos verdes nos suportes e a outra (11) que vai de um posto
de retirada de produtos cozidos (7) até um posto de acondicio
namento (29), outra (12) que vai da retirada dos suportes va-
zios (7) até um sistema de armazenamento e transferéncia que
leva o8 suportes vazios para a primeira fita (10); uma primei
ra bateria de pingas (21) opera entre a fita (10) e o local
de empilhamento nos vagBes (22), uma segunda bateria,com dois
conjuntos (26) e (27) opera entre as fitas (11) e (12) com pa
ragens intermédias no posto de desempilhamento (hB); meios
(17) e (19) asseguram o aperto dos suportes para o empilhamen
to e meios (36) e (37) para o afastamento no armazenamento,

transferéncia e carga na fita.

3 fige? 4
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