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ES 2967241 7T3

DESCRIPCION
Sistema de recogida y proceso de produccion de dicho sistema de recogida
Referencia cruzada a solicitudes relacionadas

La presente solicitud de patente reivindica la prioridad sobre la solicitud de patente italiana n.° 102020000012211,
presentada el 25 de mayo de 2020.

Campo técnico

La presente invencion se refiere a un sistema de recogida y a un proceso de produccion de dicho sistema de
recogida. En particular, la presente invencidn se refiere a un sistema de recogida para su instalacion en una planta
de separacion de material particulado para un sistema transportador de productos, en particular, productos planos,
como losas.

El material particulado es el conjunto de particulas sélidas y liquidas que se encuentran en la atmédsfera. El material
particulado se clasifica segun el tamafo de particula, es decir, el diametro aerodinamico equivalente de particulas
suspendidas en un fluido gaseoso. Por ejemplo, las particulas gruesas con un diametro de 10 ym o menos se
clasifican como PM-10. Estas particulas gruesas PM-10 se generan, por ejemplo, durante operaciones como el
movimiento, la trituracion o el corte de materiales sélidos. Las particulas finas con un diametro de 2,5 ym o menos
se clasifican como PM-2,5 y se generan, por ejemplo, durante procesos como la combustion.

Antecedentes de la invencion

En el sector de la fabricacion, como, por ejemplo, en los sectores de la ceramica o la carpinteria, l0os procesos de
produccién generan y dispersan en el medio ambiente una cantidad significativa de material particulado, en
particular, polvo, que puede tener un tamafo de particula que varia desde unos pocos milimetros (p. €j., virutas)
hasta unos pocos micrometros (p. €j., polvo o ceramica fina).

La generacion y dispersion de material particulado en el entorno de trabajo resulta altamente dafina. Ademas de
ensuciar el entorno de trabajo, el material particulado representa una amenaza para la salud humana, ya que puede
ser inhalado y, en el caso de las particulas finas, ser absorbido. A este respecto, existe una serie de regulaciones
que establecen los niveles maximos permitidos de material particulado en un entorno, como, por ejemplo, en un
entorno de trabajo.

Para confinar y limitar la dispersidn de material particulado en el entorno de trabajo, se conocen procesos y plantas
de separacion.

Se conocen procesos y plantas de separacién centralizados que comprenden un compresor (p. €j., un ventilador) al
que se conectan varias campanas verticales, cada una de los cuales se encuentra colocada en una estacion de
succién respectiva. El compresor es capaz de crear una depresion en correspondencia con la boquilla de succion de
cada campana vertical. Una campana vertical tiene el plano de la boquilla de succion verticalmente por encima del
plano de avance de los productos, es decir, el plano de trabajo. Desventajosamente, una campana vertical del tipo
conocido no permite lograr una recogida completa del material particulado, ya que se encuentra dispuesta a gran
distancia del plano de avance de los productos.

Ademas, la depresion de succion hacia arriba tiene limites intrinsecos de efectividad, ya que es necesario vencer la
fuerza de la gravedad en todo el tramo entre el producto y la entrada de la tuberia de succidn conectada a la
campana vertical.

Una planta de separacion centralizada del tipo conocido comprende, ademas, un unico sistema de separacién en el
que el material particulado se separa del flujo de gas portador.

Si, por un lado, el uso de un Unico sistema de separacidén simplifica las operaciones de recogida del material
particulado, desventajosamente, esto implica un aumento significativo en la longitud de las tuberias y, en el caso del
uso de ciclones separadores, una reduccién en la capacidad de separaciéon. En consecuencia, 10s procesos y las
plantas de separacidn conocidos/as son complejos/as y costosos/as de fabricar y tienen grandes dimensiones en el
area de trabajo. De forma adicional, los procesos y las plantas de separacién conocidos/as no son muy flexibles, es
decir, no se pueden modificar (por ejemplo, no se pueden modificar las campanas) de forma sencilla.

Asimismo, se conocen plantas de separacién denominadas "de impulsion y extraccion”, estas plantas de separacion

combinan un flujo de aire con una campana de succién, conectada a su vez a un sistema de separacion. La
combinacién de un flujo de aire de impulsiéon con un flujo de aire de extraccion hace posible, de hecho, un aumento
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significativo de la capacidad de eliminacion del material particulado. En estas plantas del tipo conocido, el flujo de
aire es transversal a la direccién de avance de los productos y la campana no estd por encima del sistema de
transporte de los productos, es decir, la campana no sobresale del sistema de transporte. Si bien esta solucion
permite obtener mejores rendimientos que el uso exclusivo de campanas verticales, siguen dandose algunos
problemas significativos. En particular, la ausencia de voladizo sobre el sistema transportador por parte de la
campana provoca una alta dispersién de las particulas que no son recogidas por la campana una vez que es movida
por el flujo de aire. Asimismo, la orientacion del flujo de aire transversal respecto a la linea de avance no permite
lograr eficiencias adecuadas a medida que aumenta el ancho del sistema transportador y, por lo tanto, a medida que
aumenta la distancia que debe recorrer el material particulado.

Otra desventaja de las plantas de separacion del tipo conocido es que las campanas de tipo conocido tienen poca
flexibilidad de colocacidn, ya que no permiten ajustes en la inclinacion respecto al plano de deslizamiento de los
productos.

Otra desventaja de las plantas de separacion de tipo conocido es la necesidad de disefiar y fabricar campanas a
medida, de acuerdo con el area total sobre la cual se va a ejercer la succion. Las campanas del tipo conocido se
fabrican doblando laminas de metal o formando resinas reforzadas en un autoclave, lo que significa que, en caso de
un cambio en el tamafio de la campana, se requiere una modificacion significativa del proceso de fabricacion, con el
consiguiente aumento de costes y una reduccién de la flexibilidad.

De forma adicional, cabe sefalar que, debido a la pandemia de la COVID-19, fue necesario higienizar los ambientes
para evitar que el virus se propague entre los trabajadores. El documento EP0640411 A1 divulga un sistema de
recogida de acuerdo con el preambulo de la reivindicacion 1.

Sumario de la invencién

El objeto de la presente invencion es proporcionar un sistema de recogida y un proceso de produccion para dicho
sistema de recogida capaz de superar los inconvenientes anteriores.

De acuerdo con la presente invencion, se proporciona un sistema de recogida y un proceso de producciéon de dicho
sistema de recogida de acuerdo con lo mencionado en las reivindicaciones adjuntas.

Breve descripcién de los dibujos

La invencion se describira, a continuacion, con referencia a los dibujos adjuntos, en los que se muestran ejemplos no
limitativos de su realizacion:

- la figura 1 es una vista en perspectiva de una primera realizaciéon de un sistema de recogida de acuerdo con la
presente invencion instalado en una planta de separacion;

- la figura 2 es una vista lateral de la planta de separacion de la figura 1,

- la figura 3 es una vista en seccion de un sistema de recogida de acuerdo con la presente invencién durante su uso;
- la figura 4 es una vista en perspectiva del sistema de recogida de acuerdo con la presente invencion;

- la figura 5 es una vista frontal de la figura 4,

- la figura 61 es una seccion de un sistema de recogida de acuerdo con la presente invencion y la figura 61l es similar
a la figura 61 y muestra una variante del sistema de recogida de acuerdo con la presente invencion;

- la figura 7 es similar a la figura 4 y muestra el sistema de recogida de acuerdo con la presente invenciéon en
diferentes configuraciones operativas;

- la figura 8 es una vista en perspectiva de otra realizacion de una planta de separacion en la que hay instalado un
sistema de recogida de acuerdo con la presente invencion;

- la figura 9 es una vista en perspectiva de una variante de la figura 1;

- la figura 10 es una vista en perspectiva de una variante de otra variante de la figura 1.

Descripcién detallada de la invencién

En la figura 1, con 1 se indica generalmente una planta de separacion 1 de acuerdo con la presente invencion.

La planta de separacion 1 estd configurada para separar el material particulado S a lo largo de un sistema
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transportador T de productos P, es decir, articulos, sobre un plano de avance XY definido por dos ejes X e Y
perpendiculares entre si.

De acuerdo con el ejemplo mostrado, el sistema transportador T se extiende a lo largo de un eje longitudinal Y1 y la
direccién de avance V1 de los productos P es paralela al eje longitudinal Y1.

De acuerdo con el ejemplo que se muestra en las figuras, los productos P son cuerpos planos, en concreto, losas
delgadas que tienen una longitud yl, es decir, la extensién a lo largo del eje longitudinal Y, y un ancho xb, es decir, la
extension a lo largo del eje X, mucho mayor que el grosor zh, es decir, la extension a lo largo de un eje Z
perpendicular al plano de avance XY.

Los productos P tienen una superficie superior ¢1 sustancialmente paralela al plano de avance XY. Sin perder
generalidad, los productos P pueden tener diferentes formas y tamafios y pueden no ser planos. Se advierte que, en
lo sucesivo, el plano de avance XY se utiliza como referencia para expresiones tales como horizontal (paralelo al
plano de avance XY), vertical (perpendicular al plano de avance XY) o similar.

De acuerdo con lo que se muestra en las figuras, los productos P son losas (como baldosas). Los productos P
pueden estar hechos, por ejemplo, de material ceramico, material compuesto, madera, material enchapado o similar.

Por lo general, durante el procesamiento de productos P a lo largo del sistema transportador T, se genera polvo, que
forma el material particulado S junto con otros elementos que ya puede haber presentes en el medio ambiente. A lo
largo del sistema transportador T puede haber, de manera conocida y no mostrada, una o mas estaciones de
trabajo, por ejemplo, una estacion de corte, molienda, pulido o similar.

La planta de separacion 1 de acuerdo con la presente invencion puede instalarse en cualquier posicion a lo largo del
sistema transportador T. En otras palabras, la planta de separacion 1 puede instalarse a lo largo del sistema
transportador T en una estacion de trabajo o en cualquier otra posicidon aguas abajo o aguas arriba de una estacion
de trabajo.

Ventajosamente, como se vera mejor a continuacion, la planta de separacion 1 succiona y separa el material
particulado S del entorno del sistema transportador T. Ventajosamente, la planta de separacidon 1 estd configurada
para desinfectar el aire del entorno del sistema transportador T para evitar la propagacion de virus o bacterias en el
medio ambiente, como se vera mejor a continuacion.

La planta de separacién 1 comprende un sistema de recogida 2, que esta configurado para succionar el material
particulado S del entorno usando un flujo de gas portador F1 (figura 3), y un sistema de separacion 3 que esta
configurado para separar el material particulado S del flujo de gas portador F1.

La planta de separacién 1 comprende, ademas, un compresor 4, en particular, un ventilador, conectado al sistema
de recogida 2. El compresor 4 genera una depresion para extraer a través del sistema de recogida 2 algo de gas,
que constituye el flujo de gas portador F1, del entorno del sistema transportador T.

Ventajosamente, el sistema de separacion 3 se interpone entre el sistema de recogida 2 y el compresor 4. En
particular, la planta de separacion 1 comprende: un conducto de succién 5, el cual conecta de forma fluida el sistema
de recogida 2 con el sistema de separacion 3, y un conducto de salida 6, el cual conecta de forma fluida el sistema
de separacion 3 con el compresor 4. De acuerdo con el ejemplo mostrado, el sistema de separacion 3 es un
separador ciclénico. Sin perder la generalidad y de acuerdo con variantes no mostradas, el sistema de separacion 3
puede ser de otro tipo.

De acuerdo con lo que se muestra en detalle en la figura 3, el sistema de recogida 2 tiene una boquilla de succion 9
que se encuentra en un plano xy1 sensiblemente paralelo al plano de avance xy del producto P. Ventajosamente, la
distancia z1 entre el plano xy1 y la superficie superior ¢1 del producto P es extremadamente limitada.
Ventajosamente, la distancia z es menor o igual a 2,5 cm.

Ventajosamente, la planta de separacion 1 comprende, ademas, un dispositivo de filirado 7 dispuesto a lo largo del
conducto de salida 6 e interpuesto entre el sistema de separacion 3 y el compresor 4.

Ventajosamente, el dispositivo de filtrado 7 también es capaz de filtrar virus o bacterias transportados por el material
particulado S. En particular, el dispositivo de filtrado 7 comprende un filtro HEPA (filtro de aire de particulas de alta
eficiencia) segun la norma EN 1822-2009 (UE), normalmente utilizado para atmédsferas controladas en salas
asépticas.

Ventajosamente, la planta de separacién 1 comprende un difusor 8 instalado aguas abajo del compresor 4 y que
recibe un flujo de impulsion F2 del propio compresor 4.

Ventajosamente, el difusor 8 estd instalado aguas abajo del sistema de recogida 2 y estd configurado para generar
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una cuchilla de aire L1 que va en una direccion V2, que va en contra de la direccion de avance V1 del producto P
(figura 3).

El difusor 8 esta configurado para accionar una cuchilla de aire L1 (figura 3) sustancialmente en paralelo a un plano
1. El plano 11, es decir, la cuchilla de aire L1, esta inclinado con respecto al plano xy1 de la boquilla de succion 9
en un angulo de inclinacion a. El plano 11, es decir, la cuchilla de aire L1, es incidente con el eje longitudinal Y1. El
plano 1 corta al plano xy1 a lo largo de una linea recta X1 paralela al eje X.

Ventajosamente, la cuchilla de aire L1 impacta, en uso, sobre el producto P para provocar el desprendimiento de
eventuales particulas de polvo S que no se hayan separado del producto P bajo la accion de la extraccion del flujo
de gas portador F1.

El angulo de inclinacién a es tal que, una vez separado, el material particulado S se dirige hacia la boquilla de
succion 9.

Ventajosamente, el angulo de inclinacidon a es superior a 90°. En particular, el angulo de inclinaciéon a oscila entre
90° y 180°.

El flujo de gas portador F1 tiene un componente de movimiento horizontal V3 con direccidon opuesta a la direccién de
avance V1 del producto P. En otras palabras, el flujo de gas portador F1 esta en contra de la direccion de avance V1
del producto P. Esto permite agregar, ventajosamente, la accidon de separacién de la cuchilla de aire L1 en
combinacion con la extraccion del flujo de gas portador F1 obteniendo una separacion completa de las particulas de
polvo S del producto P. De esta manera, la planta de separacion 1 tiene una eficiencia de succidon extremadamente
alta del material particulado S con valores que pueden superar el 90-95 %.

Ventajosamente, el sistema de recogida 2 y el difusor 8 estan el uno al lado del otro para delimitar con la superficie
superior ¢1 del producto P una camara de succion 10 sustancialmente cerrada.

El unico paso de comunicacién entre la camara de succion 10 y el exterior estd dado por la distancia z1 entre el
plano xy1 de la boquilla de succion 9 y la superficie superior c1 del producto P. Idealmente, la distancia z1 tiende a
ser cero, es decir, ser lo mas pequefo posible. Se debe una distancia minima z1 para evitar que el sistema de
recogida 2 roce contra la superficie superior ¢1 del producto Py, por tanto, para evitar posibles dafios a la superficie
superior ¢1 por rozadura.

En otras palabras, la camara de succion 10 es sustancialmente un volumen cerrado.

Ventajosamente, la camara de aire 10 permite confinar en un volumen cerrado ya sea la accién de impulsion de la
cuchilla de aire L1 o la accién de extraccién del flujo de gas portador F1. De esta forma, la eficiencia de la planta de
separacion 1 se optimiza en términos de la potencia necesaria para su funcionamiento (extremadamente limitada) o
en términos del porcentaje de material particulado S succionado.

De acuerdo con lo que se muestra en detalle en la figura 3, el sistema de recogida 2 comprende una funda 11 que,
en uso, esta dispuesta apoyada contra una pared (o asiento) respectiva del difusor 8. De esta forma, la junta 8 cierra
herméticamente la camara de aire 10 a lo largo del area de conexidn entre el sistema de recogida 2 y el difusor 8.

De acuerdo con lo mostrado en las figuras 4 y 5, el sistema de recogida 2 comprende una campana 12 configurada
para conectarse al conducto de succién 5.

La campana 12 es un cuerpo hueco. La campana 12 comprende una pared 14 que delimita un area de succién A
(mostrada en las figuras 61 y 611), la cual constituye, al menos en parte, la camara de succidén 10 y se expone en uso
al material particulado S que se va a succionar. Ventajosamente, la extensiéon del area de succion A es lo mas
pequefia posible para concentrar localmente la accién del flujo de gas portador F1. La pared 14 estd plegada. De
acuerdo con el ejemplo que se muestra en las figuras, la pared 14 tiene un eje longitudinal X2 que es transversal, en
particular, perpendicular, a la direccién de avance V1. De acuerdo con el ejemplo mostrado en la figura 6ll, el eje
longitudinal X2 es un eje de simetria de la pared 14. La campana 12 también comprende una conexién 15
configurada para conectar la pared 14 al conducto de succion 5.

La conexion 15 esta hueca por dentro y tiene una cavidad de succion 19 que esta configurada para poner el area de
succién A en comunicacion con el conducto de succion 5. La conexion 15 esta dividida en una porcién perfilada 16 y
en una porcion de acoplamiento 18. La conexidn 15 estd conectada de forma fluida con el area de succién A a través
de una abertura 20. La porcion perfilada 16 esta interpuesta entre la pared 14 y la porcién de acoplamiento 18.

Ventajosamente, la porcion perfilada 16 es tal que genera un efecto Venturi en la cavidad de succiéon 19 y por la
abertura 20. A lo largo de la porcidon perfilada 16, la cavidad de succidén 19 tiene un area de paso de seccion
transversal variable. El area de paso de la cavidad de succion 19 aumenta desde la abertura 20 hacia la porciéon de
acoplamiento 18. Ventajosamente, el perfil del area de paso de la cavidad de succion 19 también es variable a lo
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largo de la porcion perfilada 16.

De acuerdo con el ejemplo mostrado, el area de paso de la cavidad de succion 19 es sustancialmente triangular en
correspondencia con la abertura 20 (es decir, la abertura 20 tiene una forma sustancialmente triangular). El area de
paso de la cavidad de succion 19 es sustancialmente circular en la porcion de acoplamiento 18. La porcién de
acoplamiento 18 es sustancialmente un cuerpo tubular que tiene un eje longitudinal W.

Ventajosamente, el efecto Venturi generado por la forma de la porcion perfilada 16 permite amplificar la depresidon
del flujo de gas portador F1 y, en consecuencia, la capacidad de succion de la campana 12.

Ventajosamente, dado que el area de succion A esta delimitada por la pared 14, que es una pared plegada de altura
reducida, las dimensiones generales de la campana 12 son limitadas.

En particular, la campana 12 permite concentrar y localizar en un area la fuerza de extraccién de la campana 12.

En otras palabras, la campana 12 es sustancialmente plana. Esto aumenta la flexibilidad y la facilidad de instalacion
con una reduccion significativa de las dimensiones totales.

Ventajosamente, el area de succidn A esta delimitada por una unica pared 14 que cumple unas especificaciones
técnicas predefinidas. Esto permite utilizar la campana 12 como méddulo central de una estructura mas compleja del
sistema de recogida 2 como se vera mejor a continuacion. El hecho de que la campana 12 tenga una geometria y
dimensiones fijas permite utilizar tecnologias como el moldeo por inyeccidn de materiales poliméricos para la
realizacion de la misma, la cual, a pesar de los altos costes de los equipos, permite una alta productividad.

Ventajosamente, la campana 12 esta hecha de material polimérico, esto permite reducir el peso de la campana 12 al
facilitar su transporte e instalacion.

El sistema de recogida 2 también comprende alas laterales 21 para adaptar el ancho, es decir, la extension a lo largo
del eje X, del propio sistema de recogida 2 al ancho efectivo del sistema transportador T.

Las alas laterales 21 no son de una sola pieza con la pared 14, en otras palabras, son cuerpos distintos cada uno de
los cuales esta conectado a un extremo longitudinal respectivo de la pared 14. Cada ala lateral 21 es un cuerpo
laminar que tiene una forma sustancialmente similar a la de la pared 14. En otras palabras, cada ala lateral 21
constituye una prolongacion de la pared 14 a lo largo del eje longitudinal X2.

Ventajosamente, cada ala lateral 21 estd hecha por extrusion. De esta forma, por ejemplo, se puede cortar un trozo
de extrusion a voluntad para obtener un ala lateral 21 de cualquier longitud.

En otras palabras, es posible sustituir un ala lateral 21 por otra elegida dentro de un grupo de alas laterales 21 que
difieren entre si en longitud, es decir, extension a lo largo del eje longitudinal X2.

Esto permite adaptar el ancho de cada sistema de recogida 2 al ancho del sistema transportador T segun la
extension longitudinal de cada ala lateral 21.

Ventajosamente, de esta forma, la extension a lo largo del eje longitudinal X2 del sistema de recogida 2 es
sustancialmente igual al ancho del sistema transportador T.

De esta forma, se garantiza que la camara de succion 10 esté cerrada, en uso, inferiormente por el producto P para
reducir cualquier fuga de aire.

De acuerdo con el ejemplo mostrado, cada ala lateral 21 puede estar conectada de manera liberable a la pared 14.
De esta manera, es posible cambiar el ancho incluso de un sistema de recogida 2.

El sistema de recogida 2 comprende dos tapones 22 (figura 4), cada uno de los cuales cierra lateralmente un
extremo libre de una respectiva ala lateral 21.

De acuerdo con la variante que se muestra en la figura 7, la conexidon 15 esta montada de forma giratoria con
respecto a la pared 14. En otras palabras, el eje longitudinal W de la porcion de acoplamiento 18 puede girar
alrededor del eje longitudinal X2 de la campana 12. De acuerdo con el ejemplo mostrado en la figura 7, la conexion
15 puede asumir cualquier posicion entre una posicion aplanada Pl, en la que el eje longitudinal W es
sustancialmente paralelo al plano xy1, a una posicion elevada PIl, en la que el eje longitudinal W esta inclinado en
un angulo B con respecto a la posicion aplanada PIl. Por ejemplo, el angulo agudo oscila entre 0° y 60°.
Ventajosamente, el hecho de que la conexidén 15 pueda girar alrededor del eje longitudinal X2 permite una mayor
flexibilidad en la instalacion y adaptabilidad del sistema de recogida 2 incluso a sistemas transportadores T
existentes o con espacio de instalacion reducido.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2967241 7T3

El sistema de recogida 2 tiene un borde delantero 23 y delimita longitudinalmente el propio sistema de recogida 2. El
borde delantero 23 es sustancialmente paralelo al eje longitudinal X2.

De acuerdo con el ejemplo mostrado en la figura 61, el borde delantero 23 esta separado del plano xy1 de la boquilla
de succidon 9. En este caso, la funda 11 se aplica al borde delantero 23, que esta configurado para entrar en
contacto, en uso, contra el distribuidor 8 para cerrar la cAmara de succion 10 por arriba.

De acuerdo con el ejemplo mostrado en la figura 611, el sistema de recogida 2 tiene forma de semicilindro, el borde
delantero 23 se encuentra en el plano xy1 de la boquilla de succion 9. En este caso, el area de succion A
corresponde a la cdmara de succion 10. Esta segunda configuracién que se muestra en la figura 61l es adecuada
para la realizacién de la variante de la planta de separacion 1 que se muestra en la figura 8.

La figura 8 muestra una variante de la planta de separacidon 1 de acuerdo con la presente invencion. Los
componentes en comun con la solucién descrita anteriormente se consideran contenidos aqui y mantienen la misma
numeracion y no se repiten por motivos de brevedad.

En el ejemplo que se muestra en la figura 8, a diferencia de lo que se ha mostrado anteriormente, la planta de
separacion 1 esta sin el difusor y el compresor 4 esta conectado a un conducto de descarga 24 y transporta el fluido
de impulsion F2 dentro del conducto de descarga 24. El conducto de descarga 24 se puede conectar, por ejemplo, a
una tuberia de recogida de aire central (no se muestra).

La figura 9 muestra una variante de la planta de separacién 1 de la figura 1, los componentes se duplican
sustancialmente y se instalan en lados opuestos del sistema transportador T. En la figura 9, los componentes de la
planta 1 mantienen la misma numeracién y llevan las terminaciones | y |l para los componentes de la izquierda vy,
respectivamente, a la derecha del sistema de transporte.

De acuerdo con lo mostrado en la figura 9, la planta 1 comprende dos sistemas de recogida 121 y 121l yuxtapuestos
y comunicados para formar una unica camara de succién 10.

Cada sistema de recogida 121 y 12ll esta conectado a un respectivo sistema de separacion 3l y 31l y una maquina de
ventilacion 41 y 411. Un respectivo dispositivo de filtrado 71 y 71l esta dispuesto entre cada sistema de separacion 3l y
31l y la respectiva maquina de ventilacion 41 y 411

Ventajosamente, de acuerdo con lo mostrado en la figura 9, con el mismo tipo de componentes es posible cubrir un
sistema de transporte T con un ancho mayor y garantizar una succién completa del polvo S. Ademas, gracias a la
adaptabilidad de la longitud de las alas laterales 21 de cada campana 12| y 121, la planta de separacion 1 del tipo
descrito anteriormente puede adaptarse a lineas transportadoras T de cualquier ancho.

En el ejemplo de la figura 9, la planta de separacién 1 comprende un solo difusor 8 de longitud sustancialmente
doble y alimentado por ambos compresores 4|y 4ll.

De acuerdo con una variante no mostrada, la planta de separacion 1 puede comprender componentes dobles
colocados el uno al lado del otro, pero que no se comunican entre si, es decir, las campanas 12 pueden colocarse la
una al lado de la otra, pero sin comunicarse entre si y el difusor 8, en lugar de tener el doble de longitud, puede
dividirse en dos cuerpos distintos.

La figura 10 muestra una variante de la planta de separacion 1 que se muestra en la figura 8 en la que los
componentes se duplican sustancialmente como en el ejemplo que se muestra en la figura 9.

En uso, el compresor 4 se activa para generar una depresion tal que haga que el aire del ambiente exterior sea
succionado a través del sistema de recogida 2 generando un flujo de gas portador F1. El flujo de gas portador F1
arrastra el material particulado S dentro de la campana de recogida 2 y hacia el conducto de succion 5.

Un producto sucio P, es decir, sobre el cual se ha depositado material (polvo, virutas o similares), el cual debe
separarse del producto P y constituye al menos una parte del material particulado S, avanza en la direcciéon de
avance V1 y se hace deslizar por debajo de la campana de separacion 2.

Al avanzar por debajo de la campana de separacion 2, el producto P cierra inferiormente el area de succiéon A de la
campana de separacion 2 para delimitar inferiormente la camara de succion 10 (figura 3).

Dentro de la camara de succion 10, el flujo de gas portador F1 arrastra las particulas como material particulado S
succionandolo hacia el conducto de succién 5.

De acuerdo con lo ilustrado en la figura 3, ventajosamente, en caso de que la planta de separacién 1 comprenda un

difusor 8, la camara de succion esta delimitada al menos en un lado por una cuchilla de aire L1 accionada desde el
propio difusor 8. La cuchilla de aire L1 ayuda a separar el material adherido al producto P y ensuciandolo.
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Ventajosamente, de acuerdo con lo mostrado en la figura 3, la cuchilla de aire L1 es sensiblemente perpendicular a
la direccion de avance V1 y estd inclinada con respecto al plano xy1 de la boquilla de succién 9 en un angulo a
superior a 90°, de esta forma, la cuchilla de aire L1, ademas de separar el material depositado sobre el producto P,
permite dirigir el material particulado S hacia la boquilla de succién 9, lo que aumenta la eficiencia de la planta de
separacion 1.

Ventajosamente, de acuerdo con lo mostrado en la figura 1, el difusor 8 es alimentado por un flujo de impulsiéon F2
generado por el mismo compresor 4 que genera el flujo de gas portador F1. De esta forma, ventajosamente, se
genera un ciclo de aire cerrado de reducidas dimensiones y extremadamente eficiente, el cual requiere modestas
potencias para su funcionamiento.

El material particulado S es succionado a lo largo del conducto de succidén 5 y dentro del sistema de separacién 3.

Dentro del sistema de separacion 3, el material particulado S se divide por el fluido (aire) que constituye el flujo de
gas portador F1. De acuerdo con el ejemplo que se muestra en las figuras, el sistema de separacion 3 es un
separador ciclonico y se hace acumular el material particulado S dentro de un recipiente especial 25 integrado en el
sistema de separacion, o dentro de una bolsa de eliminaciéon o una tuberia que conduce a un depdsito centralizado
26 (esta ultima hipotesis se esquematiza a modo de ejemplo en la tabla 10).

Ventajosamente, el flujo de gas portador F1 pasa a través del dispositivo de filtrado 7. En particular, el dispositivo de
filtrado 7 comprende un filtro tipo HEPA, de esta manera, es posible higienizar el flujo de gas portador F1 eliminando
cualquier virus o bacteria y contribuyendo a la higienizacion de los entornos. El dispositivo de filtrado 7 puede
comprender multiples grados de filtracion para permitir la eliminacién completa de particulas S del flujo de gas
portador F1.

De acuerdo con la variante que se muestra en la figura 8, el compresor 2 esta conectado a la salida a un conducto
de descarga 24. En este caso, en lugar de generar un ciclo de aire cerrado, el flujo de impulsion F2 se transporta a
una descarga, como podria ser una planta centralizada de descarga de aire. Esto asegura que el aire que no se
succiona al entorno de trabajo no se recircule localmente.

Ventajosamente, de acuerdo con las figuras 9 y 10, la planta de separacién 1 es modular, para que los componentes
se puedan duplicar en el caso de sistemas de transporte T especialmente grandes.

Ventajosamente, la planta de separacion 1 del tipo descrito anteriormente se puede adaptar faciimente a cualquier
tipo de sistema transportador. La planta de separacion 1 del tipo descrito anteriormente es facil de instalar y ocupa
pocCo espacio.

La planta de separacion 1 del tipo descrito anteriormente requiere una potencia reducida en comparacion con las
plantas de separacidon convencionales.

Ventajosamente, la campana 12 del sistema de recogida 2 puede estar hecha con componentes estandar
producidos con procesos de produccion a gran escala, por ejemplo, moldeo o extrusion. Esto permite aplicar
economias de escala y reduce el coste de la planta de separacion 1.

La planta de separacion 1 del tipo descrito anteriormente es independiente y no necesita estar conectada a costosas
plantas centralizadas.

El sistema de recogida 2 tiene unas dimensiones extremadamente reducidas y esta sustancialmente aplanado sobre
el sistema transportador T. Esto permite instalar el sistema de recogida 2 sustancialmente en cualquier posicion.

Ventajosamente, la porcion de acoplamiento 18 tubular e inclinada con respecto a la campana 12 permite la
conexién con el conducto de aspiracion 5 inclinado con respecto al plano de avance XY. Esto permite reducir las
dimensiones verticales de la planta de separacion 1 y poder adaptar el sistema de recogida 2 también a los sistemas
de transporte T ya existentes con limitaciones estructurales.
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REIVINDICACIONES

1. Un sistema de recogida de material particulado (S) a lo largo de un sistema transportador (T) de productos (P), los
cuales avanzan en una direccion de avance (V1), mediante un flujo de gas portador (F1); comprendiendo dicho
sistema de recogida (2) una campana (12), que comprende, a su vez, una pared plegada (14), la cual es curva y
delimita un area de succion (A), y una conexion (15), la cual conecta de manera fluida dicha area de succion (A) con
un conducto de succién (5) a través de una abertura (20) de dicha pared plegada (14); en donde dicha pared
plegada (14) tiene un eje longitudinal (X2), que, en uso, es transversal, en particular, perpendicular, a la direccion de
avance (V1) de los productos (P); caracterizado por que dicho sistema de recogida comprende una o dos alas
laterales (21), en donde cada ala lateral (21) esta conectada de forma liberable a un extremo respectivo de dicha
pared plegada (14) de la campana (12); en donde cada ala lateral (21) es un cuerpo laminar y tiene una seccion con
una forma similar a la de dicha pared plegada (14); en donde cada ala lateral (21) es una extensiéon de dicha pared
plegada (14).

2. Un sistema de recogida de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde dicha pared plegada (14) esta realizada en
un solo cuerpo.

3. Un sistema de recogida de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde la conexion (15)
esta hueca por dentro y tiene una cavidad de succion (19), la cual conecta, en uso, el area de succién (A) con el
conducto de succion (5); en donde la conexidon (15) esta dividida en una porcidn perfilada (16) y en una porcion de
acoplamiento (18); estando interpuesta la porcion perfilada (16) entre la pared plegada (14) y la porcion de
acoplamiento (18); en donde dicha porcidn perfilada (16) estd configurada para crear una depresion en dicha
abertura (20).

4. Un sistema de recogida de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde dicha campana
(12) esta hecha de un material polimérico y esta formada mediante moldeo.

5. Un sistema de recogida de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones anteriores, en donde cada ala lateral
(21) esta hecha mediante extrusion.

6. Un proceso de produccion de un sistema de recogida (2) de acuerdo con cualquiera de las reivindicaciones
anteriores y que comprende una etapa de formar una campana (2) moldeando material polimérico; en donde la
campana (2) comprende una pared plegada (14), la cual es curva y delimita un area de succién (A), y una conexion
(15), la cual conecta de manera fluida dicha area de succién (A) con el exterior a través de una abertura (20) de
dicha pared plegada (14); en donde dicha pared plegada (14) tiene un eje longitudinal (X2), que, en uso, es
transversal, en particular, perpendicular, a la direccion de avance (V1) de los productos (P); comprendiendo dicho
proceso las etapas adicionales de: proporcionar una o dos alas laterales (21), cada una de las cuales es un cuerpo
laminar que se extiende a lo largo de un eje longitudinal coaxial, en uso, a dicho eje longitudinal (X2); conectando
cada ala lateral (21) a un extremo respectivo de dicha pared plegada (14).

7. Un proceso de produccion de acuerdo con la reivindicacion 6, en donde la etapa de proporcionar comprende la
subetapa de elegir cada ala lateral (21) en funcidén del ancho del sistema transportador (T) sobre el cual esta
dispuesto, en uso, el sistema de recogida (2).

8. Un proceso de produccion de acuerdo con la reivindicacién 6 o 7, en donde dicho sistema de recogida (2)
comprende una conexion (15) para conectar dicha pared plegada (14) con un conducto de succion (5); siendo dicha
conexién (15) un cuerpo hueco que tiene un eje (W), comprendiendo dicho proceso la etapa de ajustar la inclinacion
de dicha conexion (15) con respecto a dicha pared plegada (14) en un angulo (B) que oscila entre 0° y 60° con
respecto a un plano de avance (XY) de los productos (P).
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