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DESCRIPCION

Dispositivo para fabricar ladrillos crudos para la
industria de fabricacién de ladrillos.

La presente invencién se refiere a un dispositivo
para fabricar ladrillos crudos a partir de arcilla para
la industria fabricante de ladrillos, que comprende un
transportador circulante que porta recipientes de mol-
de con la finalidad de transportar los recipientes de
molde, medios de disposicién de arcilla para disponer
arcilla en recipientes de molde, y medios para cubrir
el lado abierto de los recipientes de molde con placas
secantes.

Se conoce un dispositivo de esta clase, por
ejemplo, por la solicitud de patente europea EP-A-
0917 938 del solicitante. En el dispositivo conocido
los recipientes de molde estdn combinados con par-
tes de recipiente de molde, cada parte de recipiente de
molde comprende dos partes para acoplamiento libe-
rable mutuo, la primera parte estacionaria comprende
las paredes de los recipientes del molde y la segunda
parte mévil comprende las partes inferiores moviles
de los recipientes de molde. El dispositivo conocido
se fabrica enteramente con acero y es adecuado para
fabricar un gran nimero de ladrillos crudos, en don-
de cada ladrillo crudo es expulsado del recipiente de
molde relevante por la parte inferior mévil.

Aunque el dispositivo conocido es adecuado per
se para la fabricacion de ladrillos crudos de tamaiios
diferentes, por ejemplo reemplazando la parte estacio-
naria, y en algunos casos también la parte mévil, de
la parte de recipiente de molde por otra parte de re-
cipiente de molde estacionaria o parte mdvil, el cam-
bio requiere, sin embargo, bastante trabajo. La cons-
truccién del dispositivo conocido es ademds bastante
complicada y costosa. El dispositivo conocido resulta
por esto menos adecuado para la fabricacién de series
relativamente pequefias de ladrillos crudos de tama-
fos diferentes.

Asimismo, se conocen dispositivos en los que los
recipientes de molde no tienen una parte inferior mé-
vil y los ladrillos crudos deben liberarse de los reci-
pientes de molde bajo la influencia de la gravedad. La
liberacién de los ladrillos crudos resulta aqui frecuen-
temente poco satisfactoria, por ejemplo en el caso de
tipos de arcilla grasa y ladrillos prensados.

Es un objeto de la presente invencién obviar los
inconvenientes antes mencionados y proporcionar un
dispositivo en el que puedan fabricarse de una mane-
ra eficiente y sencilla series relativamente pequefias
de ladrillos crudos.

Segtn la reivindicacién 1, de la cual se conoce el
predmbulo por el documento EP-A-0 917 938, se pro-
porciona un dispositivo para fabricar ladrillos crudos
a partir de arcilla para la industria fabricante de ladri-
llos, que comprende:

un transportador circulante que porta recipientes
de molde con la finalidad de transportar los recipien-
tes de molde;

medios de disposicion de arcilla para disponer ar-
cilla en recipientes de molde;

medios para cubrir el lado abierto de los recipien-
tes de molde con placas secantes;

soportes que estdn acoplados al transportador y
sobre los cuales se disponen los recipientes de mol-
de;

en donde los recipientes de molde se disponen
desplazablemente con relacién al transportador con
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la finalidad de desplazar hacia abajo los recipientes
de molde en la etapa de liberacién en la que el lado
abierto de los recipientes de molde se orienta sustan-
cialmente hacia abajo, y en la que los soportes estidn
destinados a detener abruptamente el desplazamien-
to hacia abajo con el fin de liberar asi los ladrillos
crudos presentes en los recipientes de molde sobre la
placa secante asociada. En vez de mantener estacio-
naria la primera parte de las partes de recipiente de
molde y liberar los ladrillos crudos usando una par-
te inferior movil, segiin la invencién los recipientes
de molde estan acoplados de manera mévil al trans-
portador, o al menos los soportes estdn dispuestos so-
bre el transportador, de tal manera que estos recipien-
tes de molde pueden moverse hacia abajo durante la
liberacién. Al detener entonces el movimiento des-
cendente de los recipientes de molde, o al menos al
desacelerarlo, los ladrillos crudos seran forzados con
mads certeza hacia fuera de los recipientes de mol-
de.

En una realizacién preferida especifica de la in-
vencion, los soportes estdn construidos para guiar los
recipientes de molde dispuestos en ellos con la fina-
lidad de provocar que los soportes caigan en la eta-
pa de liberacién y los soportes comprenden al menos
un tope para frenar bruscamente el movimiento des-
cendente de los soportes con la finalidad de expul-
sar asf los ladrillos crudos presentes en los recipientes
de molde sobre la placa secante asociada. En la eta-
pa de liberacién los recipientes de molde caen hacia
abajo debido a la influencia de la gravedad hasta que
los recipientes de molde son detenidos por el tope del
soporte. Dependiendo de la construccién del mismo,
el tope garantiza que el movimiento descendente del
recipiente de molde sea decelerado considerablemen-
te, o incluso detenido bruscamente. Debido a la iner-
cia de los ladrillos crudos dentro de los recipientes de
molde, éstos son liberados con gran certeza desde los
recipientes de molde.

Segtin otra realizacién preferida de la invencion,
los soportes comprenden eyectores méviles con rela-
ci6on al transportador, a los cuales pueden acoplarse
los recipientes de molde, y los eyectores estdn desti-
nados a desplazar los recipientes de molde acoplados
a los mismos durante la etapa de liberacién y a expul-
sar los ladrillos crudos presentes en los recipientes de
molde sobre la placa secante asociada.

En vez de mantener estacionaria la primera parte
de las partes de recipiente de molde y liberar los la-
drillos crudos usando una parte inferior mévil, segin
esta realizacion los recipientes de molde estdn monta-
dos directamente sobre los eyectores. El movimiento
de expulsién del eyector permite ejercer una fuerza
de derribo sobre la arcilla en las cavidades de molde
del recipiente de molde de tal manera que se garanti-
ce que el ladrillo crudo sea liberado y llegue a situarse
sobre la placa secante.

Preferiblemente, se hace uso de dispositivos ya
existentes para fabricar ladrillos crudos. Sin embar-
go, esto no es esencial. Puede aplicarse también una
maquina especialmente adecuada para esta finalidad.
Sin embargo, en ambos casos se recomienda aplicar
recipientes de molde de un peso relativamente bajo.
Por tanto, la construccién del mecanismo eyector im-
pone tnicamente exigencias relativamente modestas.
Segtin una realizacion particularmente ventajosa, los
recipientes de molde se fabrican a partir de plastico,
tal como preferiblemente polietileno. Un ejemplo de
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un pléstico particularmente adecuado es un plastico
conocido con el nombre comercial de “Hakorit”.

Segiin una realizacién adicional preferida, los
eyectores estdn destinados a empujar hacia fuera y ha-
cia dentro los recipientes de molde acoplados a los
mismos durante la etapa de liberacion. El empuje ha-
cia fuera del recipiente de molde tiene lugar preferi-
blemente cuando el lado abierto (cubierto por la placa
de cubierta) del recipiente de molde estd orientado la-
teralmente o hacia abajo para permitir la liberacién de
los ladrillos crudos, parcialmente bajo la influencia de
la gravedad.

En una realizacién adicional preferida, el disposi-
tivo comprende un mecanismo eyector y vibrador que
se encaja sobre los recipientes de molde y/o el trans-
portador con la finalidad de provocar una vibracién
lateral de los recipientes de molde durante la etapa de
liberacién. Antes, durante y/o justo después del mo-
vimiento eyector los recipientes de molde se sacuden
hacia delante y hacia atrds en una realizacién de esa
clase con el fin de aumentar la liberacién del ladrillo
crudo, por ejemplo en el caso improbable de que (una
parte de) el ladrillo crudo amenace con adherirse a las
paredes o la parte inferior del recipiente de molde. La
vibracién tiene lugar preferible y sustancialmente de
manera lateral y transversal a la direccién de transpor-
te del transportador.

Con el fin de simplificar el cambio del dispositivo
para la fabricacién de series de ladrillos crudos de di-
mensiones diferentes, los recipientes de molde estdn
dispuestos soltablemente sobre los eyectores. Por tan-
to, cuando han de fabricarse ladrillos crudos de otras
dimensiones, los recipientes de molde diferentes pue-
den intercambiarse asi de manera sencilla y répida.

En una realizacién adicional preferida, el recipien-
te de molde comprende:

paredes erguidas que definen una o mas cavidades
de molde;

un elemento de acoplamiento que puede fijarse a
las paredes, cuyo elemento de acoplamiento puede
conectarse a uno o mas de los eyectores.

En una realizacion adicional, el elemento de aco-
plamiento comprende una placa de acoplamiento pro-
vista de rebajos en ambos bordes longitudinales. Los
rebajos estin previstos para permitir la fijacién senci-
11a del recipiente de molde a la placa de acoplamiento.
El elemento de acoplamiento mismo y el eyector es-
tan formados aqui preferiblemente de tal manera que
proporcionan un acoplamiento de cola de milano. Por
tanto, es posible acoplar o desacoplar un recipiente de
molde de un eyector mediante un inico movimiento
de deslizamiento. Esto acorta més adn el tiempo de
cambio del dispositivo.

Segtn una realizacién preferida, se monta un solo
elemento de acoplamiento sobre toda la fila de eyec-
tores. En esta realizacién es, por tanto, suficiente fijar
una sola placa continua transversal a la direccién de
transporte del transportador, tras lo cual el(los) reci-
piente(s) de molde puede(n) acoplarse a la placa. In-
versamente, en otra realizacién se montan por eyector
un elemento de acoplamiento independiente y un re-
cipiente de molde independiente. Los recipientes de
molde estdn montados aqui individualmente sobre los
eyectores.

En una realizacién preferida adicional, un reci-
piente de molde también comprende una o mas par-
tes inferiores que se han de disponer en las cavidades
de molde, en donde se disponen separadores entre el
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elemento de acoplamiento y las partes inferiores. Los
separadores permiten un espaciamiento correcto entre
el eyector relevante y la parte inferior del recipiente
de molde. La profundidad de la cavidad del recipiente
de molde y, por tanto, el tamafio del ladrillo crudo se
ajusta con sujecion a la distancia entre el eyector y la
parte inferior proporcionada por el separador.

Segtin una realizacion preferida adicional, los me-
dios de despegue estdan destinados a desplazar las
placas secantes asociadas sustancialmente de manera
sincrona con el movimiento eyector de los recipien-
tes de molde. Las placas secantes deben desplazarse
conjuntamente con los recipientes de molde durante
el movimiento eyector con el fin de impedir que los
ladrillos crudos caigan hacia fuera prematuramente.

Segtin una realizacién preferida adicional, se pro-
porciona un dispositivo para fabricar ladrillos crudos
a partir de arcilla, que comprende:

un transportador circulante que porta recipientes
de molde;

un depdsito de arcilla dispuesto por encima del
transportador;

medios para llevar arcilla fuera del depdsito hacia
los recipientes de molde;

medios para prensar y recortar arcilla en los reci-
pientes de molde,

medios para descargar ladrillos crudos liberados
desde los recipientes de molde y medios para suminis-
trar y colocar placas secantes para los ladrillos crudos;

eyectores moviles dispuestos sobre el transporta-
dor, cuyos eyectores moviles estdn destinados a dis-
poner una placa de eyector sobre la fila de eyecto-
res, a cuya placa de eyector se acopla un recipiente
de molde provisto de una o mds cavidades de molde
de tal manera que el recipiente de molde se desplaza
conjuntamente con los eyectores en una primera apli-
cacion, y a disponer partes inferiores independientes
en una segunda aplicacién, en donde el recipiente de
molde estd provisto de una o mds cavidades de molde
de tal manera que las partes inferiores separadas son
moéviles en las cavidades de molde.

Segtin esta realizacién preferida de la invencion,
se proporciona un dispositivo que no sélo es adecuado
para fabricar grandes series de ladrillos crudos usan-
do recipientes de molde provistos de partes inferio-
res méviles, sino que también es adecuado para fabri-
car series relativamente pequefias de ladrillos crudos
usando recipientes de molde que se desplazan con-
juntamente con los eyectores. Se observa que un so-
lo transportador puede ser provisto simultdneamente
tanto de los recipientes de molde estacionarios an-
tes citados como de los recipientes de molde que se
desplazan conjuntamente. Sin embargo, en la practica
se hard usualmente una eleccion de los recipientes de
molde que se desplazan conjuntamente o de los reci-
pientes de molde estacionarios.

Esta invencién también se refiere al uso del dispo-
sitivo antes descrito.

Ventajas, caracteristicas y detalles adicionales de
la presente invencion se clarificardn sobre la base de
la descripcion de diversas realizaciones preferidas de
la misma. Se hace referencia en la descripcién a los
dibujos anexos, en los que:

- la figura 1 muestra una vista esquemdtica, par-
cialmente recortada, en perspectiva, de una primera
realizacién preferida de la invencion;

- la figura 2 muestra con mds detalle la realizacién
preferida del elemento de recipiente de molde;
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- las figuras 3-5 muestran una serie de secciones
transversales que aclaran la liberacién de los recipien-
tes de molde;

- la figura 6 muestra una seccién transversal de un
elemento de recipiente de molde en posicién desaco-
plada;

- la figura 7 es una vista en perspectiva de una rea-
lizacién preferida que esta provista de un mecanismo
vibrador; y

- las figuras 8-10 muestran una serie de secciones
transversales que aclaran la liberacién de los recipien-
tes de molde segtin la segunda realizacién preferida de
la invencion.

El dispositivo 1 para fabricar los ladrillos crudos
para la industria fabricante de ladrillos comprende un
transportador de cadena vertical 3 que realiza un mo-
vimiento circular en la direccién de la flecha P;. Un
transportador de cadena de esta clase ya se conoce per
se y se describe, por ejemplo, en el documento EP-A-
0 917 938 del solicitante, cuyo contenido se puede
considerar incorporado en el presente documento por
referencia.

La cadena del transportador estd formada por una
serie de elementos 4 de recipiente de molde conecta-
dos, provisto cada uno de ellos de un nimero de re-
cipientes 14 de molde (dieciséis en la realizacion de
la figura 1). Por encima de los recipientes 4 de molde
estd colocado un depdsito 5 para arcilla que se man-
tiene en continuo movimiento mediante un agitador 6
que es accionado por un motor eléctrico 7. Se afiade
arcilla al depdsito 5 mediante un transportador circu-
lante 8. La arcilla se extrae del depésito 5 hacia los
recipientes de molde y a continuacién se prensa hacia
abajo mediante el dispositivo prensador 9, que puede
pivotar alrededor de un eje 10. El exceso de arcilla
también se recorta usando medios que no estan dibu-
jados. El dispositivo 11 dispone unas placas secantes
12 sobre una parte de recipiente de molde de tal mane-
ra que, en la denominada etapa de liberacion después
de que ha volteado la parte de recipiente de molde,
unos ladrillos crudos 13 llegan a colocarse sobre las
placas después de ser liberados de los recipientes 14
de molde.

La figura 2 muestra una realizacién de dos partes
del elemento 4 de recipiente de molde segtn la in-
vencién. La primera parte 4A comprende un nimero
de recipientes 14 de molde separados, mientras que
la segunda parte 4B estd formada por una parte 15 de
cadena del transportador de cadena 13. La parte 15 de
cadena estd provista aqui de un mecanismo eyector
segun se explica a continuacién en el presente docu-
mento.

La parte 15 de cadena del transportador 3 de cade-
na comprende unas orejetas 18 y 19 que sirven como
eslabones del transportador. Se disponen unos eyecto-
res diferentes 24 en una fila sobre la parte 15 de cade-
na. Una placa 23 de eyector movil, que estd montada
sobre los eyectores 24, es accionada por los mismos.
Estos eyectores 24 estan sometidos a la solicitacién
de unos resortes 25 que centran los eyectores de tal
manera que no es necesario un guiado separado en la
parte 15 de cadena. Los eyectores 24 se operan des-
plazando un elemento 20 durante la liberacién de los
ladrillos crudos. El elemento 20 se desplaza, a su vez,
mediante un dispositivo de accionamiento separado
(no mostrado).

La parte 15 con una placa de eyector 23 se suje-
ta a la parte de cadena por medio de pernos, y puede
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retirarse rapidamente y reemplazarse por un recipien-
te de molde de acero entero con partes inferiores de
eyector moviles.

Los eyectores 24 garantizan que la placa de eyec-
tor desplazable 23 se desplace hacia arriba y hacia
abajo (flecha P,). En el dispositivo conocido por el
documento EP-A-0 917 938, las partes inferiores de
eyector respectivas presionan la arcilla en un movi-
miento eyector hacia el exterior de las cavidades de
molde respectivas de los recipientes de molde, en don-
de los recipientes de molde mismos permanecen es-
tacionarios con relacién al transportador de cadena.
Sin embargo, segin la realizacién preferida de la in-
vencién mostrada en la figura 2, unos recipientes de
molde separados 14 o un recipiente de molde forma-
do integramente provisto de una serie de cavidades 14
de molde estdn acoplados de manera fija con una so-
lo placa 23 de eyector mévil. Debido a la conexién
fija los recipientes 14 de molde se desplazardn con-
juntamente con el desplazamiento de la placa 23 de
eyector mdvil. Por tanto, los recipientes 14 de molde
ya no son estacionarios con relacién al transportador
de cadena, sino que pueden moverse al desplazar la
placa de eyector movil.

El desplazamiento de los recipientes de molde se
muestra con mayor detalle en las figuras 3-5. Estas fi-
guras muestran secciones transversales en las que en
cada caso en el lado izquierdo del dibujo (a la izquier-
da de la linea de trazos y puntos) se muestra una rea-
lizacién que es adecuada para la fabricacion de un la-
drillo crudo v relativamente grande, mientras que en
cada caso en el lado derecho del dibujo se muestra
una realizacién que es adecuada para la fabricacién
de un ladrillo crudo v’ relativamente pequefio. El fun-
cionamiento de las dos realizaciones es por lo demas
totalmente idéntico.

La figura 3 muestra un recipiente 14 de molde que
consta de unas paredes erguidas 16 y una parte de aco-
plamiento 17. Asimismo, se proporciona un separador
41 041’ al cual se fija una parte inferior 42 0 42’, res-
pectivamente. El separador 41 de la parte derecha de
la figura 3 es mas grande que el separador 41’ mos-
trado en la parte izquierda de la figura. Esto significa
que en la realizacién mostrada en la parte derecha de
la figura 3 la parte inferior 42 estd posicionada con re-
lacién a las paredes erguidas 16 de tal manera que se
crea una cavidad relativamente poco profunda para la
fabricacién de ladrillos, mientras que en la realizacién
mostrada en la parte izquierda de la figura la parte in-
ferior 42” estd colocada de tal manera que se crea una
cavidad relativamente grande con la cual pueden fa-
bricarse, por tanto, ladrillos relativamente grandes.

La figura 3 muestra la situacién en la que la pla-
ca de eyector movil estd situada en su posicién de
arranque, en donde el lado abierto del recipiente 14
de molde estd cubierto por medio de una de las placas
secantes 12 antes mencionadas. La placa secante 12
garantiza que la arcilla se mantenga en su sitio dentro
de la cavidad del recipiente 14 de molde.

La figura 4 muestra la situacion final en la que la
placa de eyector mévil se desplaza hacia abajo en la
direccidn de la flecha P;. Durante este desplazamiento
se ejerce una fuerza dindmica sobre los ladrillos cru-
dos y el recipiente 14 de molde. Esta fuerza dindmica
garantiza que el ladrillo crudo sea liberado més facil-
mente del recipiente 14 de molde de lo que lo seria
si el ladrillo crudo tuviera que ser liberado dnicamen-
te bajo la influencia de la gravedad. Se muestra en la
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figura 5 la situacién en la que el ladrillo crudo v, v’
es liberado. El ladrillo crudo liberado descansa aqui
sobre la placa secante y puede descargarse a conti-
nuacién, por ejemplo en una sala secante en la que
el ladrillo crudo experimenta un proceso de secado.
Después de haber liberado el ladrillo crudo, un eyec-
tor 24 devuelve de nuevo la placa de eyector mévil 23
(elemento de acoplamiento) a la posicién de arranque
mostrada en la figura 3.

Debido a la fuerza dindmica antes mencionada
ejercida sobre los ladrillos crudos como consecuencia
del desplazamiento de la totalidad del recipiente 14 de
molde, se produce una mejor liberacién en compara-
cién con la liberacién de los recipientes de molde en
la que los ladrillos crudos tienen que caer desde el re-
cipiente de molde tnicamente por medo de la fuerza
de la gravedad. Si la liberacién atin no es totalmen-
te satisfactoria, puede ser necesario tomar medidas
adicionales para mejorar el procedimiento de libera-
cion.

Se muestra en las figuras 1 y 7 una realizacion pre-
ferida adicional para este fin, en la que un mecanismo
vibrador 32 se acopla con el elemento 4 de recipiente
de molde. En la realizacion preferida mostrada el me-
canismo vibrador 32 comprende un bastidor 33 que
abarca la parte 4 de recipiente de molde. El bastidor
33 estd provisto en cada uno de sus lados de unos
miembros 34 de tope que estdn situados en la posi-
cion de las paredes laterales de la parte de recipiente
de molde. La distancia entre los miembros 34 de to-
pe es mayor que la longitud de la parte de recipiente
de molde. El bastidor 33 es mévil en vaivén por me-
dio de un mecanismo impulsor 36. Preferiblemente,
la direccién de movimiento del bastidor 33 es sustan-
cialmente transversal a la direccion de transporte del
transportador segun se indica por la flecha P,. Debido
al movimiento repetido del bastidor 33, los miembros
34 de tope golpean alternativamente contra las pare-
des laterales 35 de la parte 4 de recipiente de molde
que estd abarcada en ese momento por el bastidor 33.
Como resultado, la parte de recipiente de molde rele-
vante es como si fuera sacudida hacia delante y hacia
atrds, con lo que los ladrillos crudos contenidos en las
cavidades 14 de molde también son sacudidos hacia
delante y hacia atrds. Esto garantiza una mejor libera-
cién de los ladrillos crudos.

La figura 7 también muestra que el mecanismo vi-
brador estd situado en una posicién del transportador
en la que el lado abierto de los recipientes de mol-
de estd dirigido hacia arriba. Aunque la sacudida tam-
bién garantiza en esta realizacién que los ladrillos cru-
dos lleguen a situarse mas holgadamente en las cavi-
dades de molde, de modo que se mejore la liberacién
posterior, en otra realizacion preferida el mecanismo
vibrador 32 estd dispuesto de tal manera que la vi-
bracién tiene lugar durante el proceso de liberacién
mismo. El mecanismo vibrador 32 se dispone aqui en
la posicién en la que los recipientes de molde estdn
dirigidos hacia abajo.

Por tanto, el mecanismo vibrador 32 garantiza que
antes, durante y/o después del proceso de desplaza-
miento de los recipientes 14 de molde, mostrados en
las figuras 3-5, los recipientes 14 de molde también
experimenten un desplazamiento adicional en una di-
reccién perpendicular a los mismos (flecha P,), con
lo que se mejora atin mas el proceso de liberar los
ladrillos crudos hacia el exterior del recipiente 14 de
molde. Para una descripcién adicional de una reali-
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zacion del mecanismo vibrador, se hace referencia al
documento EP 1 000 000 B del presente solicitante,
cuyo contenido se considera incorporado al presente
documento.

En una realizacién adicional preferida, los reci-
pientes 14 de molde se han fabricados de plastico, por
ejemplo polietileno (PE) disponible bajo el nombre
comercial de “Hakorit” (suministrador Kors Kunsts-
toffen B.V.). Los recipientes de molde de pléstico de
esta clase tienen un peso relativamente bajo, de modo
que Unicamente se imponen requisitos estructurales
relativamente bajos al mecanismo eyector aplicado.

La figura 6 muestra la situacién en la que el reci-
piente 14 de molde se retira de la placa 23 de eyec-
tor. En la realizacién mostrada, la parte de acopla-
miento 17 del recipiente 14 de molde estd provista
de unos rebajos 30 que se acoplan con unas protube-
rancias correspondientes 31 de la placa 23 de eyector.
La forma de la placa de eyector y la pieza de cone-
xién definen asi una denominada conexién de cola de
milano, con lo que un recipiente de molde puede aco-
plarse o desacoplarse del mecanismo de eyector por
medio tnicamente de un sencillo movimiento de des-
lizamiento. Esto permite un intercambio rdpido y sen-
cillo de recipientes 14 de molde, por ejemplo para la
fabricacion de tamafios diferentes de ladrillo.

Las figuras 8-10 muestran otra realizacion preferi-
da de la invencién en la que los recipientes de molde
pueden moverse hacia abajo bajo la influencia de la
gravedad. Se muestra un recipiente 44 de molde que
consta de unas paredes erguidas 46 a las cuales se fijan
uno o més separadores 41, 41°. Fijada a los separado-
res 41, 41 estd una parte inferior 42 o0 42°. El separa-
dor 41 de la parte derecha de la figura 8 es mayor que
la parte 41° de separador mostrada en la parte izquier-
da de la figura. Esto significa que en la realizacién
mostrada en la parte derecha de la figura 8 la parte
inferior 42 estd posicionada con relacién a las pare-
des erguidas 16 de tal manera que se crea una cavidad
relativamente poco profunda para la fabricacion de la-
drillos, mientras que en la realizacién mostrada en la
parte izquierda de la figura la parte inferior 42’ esta
posicionada de tal manera que se crea una cavidad re-
lativamente grande con la cual pueden fabricarse, en
consecuencia, ladrillos relativamente grandes.

El recipiente 44 de molde estd dispuesto sobre un
soporte 43 de acero montado sobre el transportador.
Las paredes erguidas 50 del soporte 43 estdn provis-
tas en sus extremos exteriores con una 0 mas partes
sobresalientes 45. La distancia mutua entre las pare-
des erguidas 50 es mayor que la distancia entre las
partes erguidas 46 del recipiente 44 de molde, de mo-
do que éste ultimo puede ser guiado entre las paredes
50. Las paredes 50 tienen ademds una forma tal que
estan provistas en sus extremos exteriores de una par-
te sobresaliente superior 51 y una parte sobresaliente
inferior 47.

La figura 8 muestra la situacién en la que el re-
cipiente 44 de molde estd situado en su posicién de
arranque, en la que el lado abierto del recipiente 44
de molde estd cubierto por medio de una de las placas
secantes 12 antes mencionadas. La placa secante 12
garantiza que la arcilla se mantenga en su sitio dentro
de la cavidad del recipiente 44 de molde.

La figura 9 muestra la situacién final en la que el
recipiente 44 de molde se ha desplazado hacia abajo
en la direccion de la flecha Ps bajo la influencia de
la gravedad. Se realiza un desplazamiento correspon-
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diente por la placa secante 12. El desplazamiento del
recipiente 44 de molde es limitado debido a que la
parte sobresaliente 51 del recipiente 44 de molde lle-
ga a situarse sobre la protuberancia 45 del soporte 43.
Debido a que la protuberancia 45 funciona como un
tope, el movimiento hacia abajo del recipiente 44 de
molde se detiene abruptamente. Como resultado de la
inercia de la arcilla en el recipiente de molde, se ejer-
ce una fuerza dindmica sobre la arcilla de tal manera
que el ladrillo crudo es liberado del recipiente 14 de
molde con una alto grado de certeza. La situacién en
la que el ladrillo crudo v, v’ es liberado se muestra en
la figura 10. El ladrillo crudo liberado descansa aqui
sobre la placa secante 12 y a continuacién puede des-
cargarse, por ejemplo en una sala secante en la que
el ladrillo crudo experimenta un proceso de secado.
Después de haber liberado el ladrillo crudo, un me-
canismo (no mostrado) devuelve una vez mas el reci-
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piente 44 de molde a la posicién de arranque mostrada
en la figura 8.

En otras realizaciones preferidas de la invencién
que no se muestran, la realizacién en la que los re-
cipientes de molde caen hacia abajo por la influencia
de la gravedad se combina con un mecanismo vibra-
dor, segtin se describié anteriormente con referencia
a las figuras 1 y 7. En otras realizaciones adicionales
que no se muestran, se combinan, ademads, las reali-
zaciones de las figuras 3-6 y 8-10. En esta realizacion
combinada los recipientes de molde son desplazados
por eyectores hasta que llegan a un tope, de modo que
tiene lugar una desaceleraciéon muy abrupta de los re-
cipientes de molde.

Los derechos buscados no estdn definidos por las
realizaciones preferidas anteriormente descritas de la
invencion. En vez de ello, los derechos se definen por
las siguientes reivindicaciones.
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REIVINDICACIONES

1. Dispositivo (1) para fabricar ladrillos crudos a
partir de arcilla para la industria fabricante de ladri-
llos, que comprende:

un transportador circulante (3) que porta recipien-
tes (14) de molde con la finalidad de transportar los
recipientes de molde;

medios (5) de disposicion de arcilla para disponer
arcilla en recipientes de molde;

medios (11) para cubrir el lado abierto de los reci-
pientes de molde con placas secantes (12);

caracterizado por

unos soportes (43) que estdn acoplados al trans-
portador (3) y sobre los cuales se disponen desplaza-
blemente los recipientes de molde, en donde los reci-
pientes de molde se disponen desplazablemente con
relacién al transportador (3) con la finalidad de des-
plazar hacia abajo los recipientes de molde en la etapa
de liberacién en la que el lado abierto de los recipien-
tes de molde se orienta sustancialmente hacia abajo, y
en la que los soportes (43) estdn destinados a detener
abruptamente el desplazamiento descendente con el
fin de liberar asf los ladrillos crudos presentes en los
recipientes de molde sobre la placa secante asociada
12).

2. Dispositivo segtn la reivindicacion 1, en el que
los soportes (43) estdn construidos para guiar los re-
cipientes de molde dispuestos en ellos con la finali-
dad de provocar que los soportes caigan en la etapa
de liberacion y en el que los soportes comprenden al
menos un tope (34) para frenar bruscamente el movi-
miento descendente de los soportes con la finalidad de
expulsar asi los ladrillos crudos (13) presentes en los
recipientes de molde sobre la placa secante asociada.

3. Dispositivo segun la reivindicacién 1 o 2, en el
que los soportes (43) comprenden eyectores (24) mo-
viles con relacién al transportador, a los cuales pueden
acoplarse los recipientes de molde, y en el que los
eyectores estan destinados a desplazar los recipien-
tes (14) de molde acoplados a los mismos durante la
etapa de liberacién y a expulsar los ladrillos crudos
presentes en los recipientes de molde sobre la placa
secante asociada (12).

4. Dispositivo segin cualquiera de las reivindica-
ciones anteriores, en el que los recipientes (14) de
molde se fabrican de pléstico.

5. Dispositivo segun la reivindicacién 3 o 4, en el
que los eyectores (24) estdn destinados a empujar ha-
cia fuera y hacia dentro los recipientes de molde aco-
plados a los mismos durante la etapa de liberacién.

6. Dispositivo segtin cualquiera de las reivindica-
ciones anteriores, que comprende un mecanismo Vi-
brador (32) que se acopla con los recipientes de mol-
de y/o el transportador con la finalidad de causar una
vibracion lateral de los recipientes de molde durante
la etapa de liberacién.

7. Dispositivo seglin cualquiera de las reivindi-
caciones anteriores 3 a 6, en el que los recipientes
(14) de molde estdn dispuestos soltablemente sobre
los eyectores (24).

8. Dispositivo segtin cualquiera de las reivindica-
ciones anteriores, en el que un recipiente (14) de mol-
de comprende:

paredes erguidas (16) que definen una o més cavi-
dades de molde;

un elemento de acoplamiento (23) que puede fi-
jarse a las paredes, cuyo elemento de acoplamiento
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puede conectarse a uno o mas de los eyectores (24).

9. Dispositivo segun la reivindicacién 8, en el que
el elemento de acoplamiento comprende una placa de
acoplamiento (23) provista de rebajos en ambos bor-
des longitudinales.

10. Dispositivo segtin cualquiera de las reivindica-
ciones anteriores 3 a 9, en el que estdn montados por
cada eyector un elemento de acoplamiento separado y
un recipiente de molde separado.

11. Dispositivo segtin cualquiera de las reivindica-
ciones anteriores 3 a 9, en el que un tnico elemento
de acoplamiento estd montado sobre toda la fila de
eyectores.

12. Dispositivo segin cualquiera de las reivindi-
caciones anteriores, en el que el elemento de acopla-
miento esta sujeto al transportador con pernos.

13. Dispositivo segtin cualquiera de las reivindica-
ciones anteriores 6 a 10, en el que un eyector y el ele-
mento de acoplamiento estdn conformados de manera
que proporcionen un acoplamiento de cola de milano
entre ellos.

14. Dispositivo segtin cualquiera de las reivindi-
caciones anteriores 8-13, en el que el recipiente (44)
de molde también comprende una o mds partes infe-
riores (42) que se han de disponer en las cavidades de
molde, y en el que se disponen separadores (41) entre
el elemento de acoplamiento y las partes inferiores.

15. Dispositivo segtin la reivindicacién 14, en el
que la distancia entre el elemento de acoplamiento y
la parte inferior proporcionada por el separador (41)
es ajustable a las dimensiones deseadas de los ladri-
llos crudos que se han de fabricar con el recipiente de
molde.

16. Dispositivo segun cualquiera de las reivindi-
caciones anteriores, en el que los medios de despegue
estan destinados a desplazar la placa secante o pla-
cas secantes asociadas (12) sustancialmente de ma-
nera sincrona con el movimiento de eyeccién de los
recipientes de molde.

17. Dispositivo segtin cualquiera de las reivindica-
ciones anteriores, en el que el transportador (13) estd
fabricado de acero.

18. Dispositivo segun cualquiera de las reivindi-
caciones anteriores, en el que el transportador es un
transportador de cadena en el que la cadena esta for-
mada por un nimero de elementos de recipiente de
molde sucesivos (4) fijados pivotadamente uno a otro
y que soportan los recipientes (14) de molde y los
eyectores (24).

19. Dispositivo segtn cualquiera de las reivindica-
ciones anteriores, que comprende:

un transportador circulante (3) que porta recipien-
tes de molde (14);

un depdsito (5) de arcilla dispuesto por encima del
transportador;

medios para llevar arcilla fuera del depdsito hacia
los recipientes de molde;

medios (9) para prensar y recortar arcilla en los
recipientes de molde;

medios para descargar ladrillos crudos (13) libe-
rados desde los recipientes de molde y medios para
suministrar y colocar placas secantes para los ladri-
llos crudos;

eyectores moviles (24) dispuestos sobre el trans-
portador, cuyos eyectores moviles (24) estan destina-
dos a disponer una placa (23) de eyector sobre la fila
de eyectores (24), a cuya placa de eyector se acopla un
recipiente de molde provisto de una o mas cavidades

7
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de molde de tal manera que el recipiente (14) de mol-
de se desplaza conjuntamente con los eyectores (24)
en una primera aplicacion, y a disponer partes inferio-
res separadas sobre los eyectores (24) en una segunda
aplicacidon, en donde el recipiente de molde esta pro-
visto de una o més cavidades de molde de tal manera
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que las partes inferiores separadas son méviles en las
cavidades de molde.

20. Uso del dispositivo segtin se reivindica en
cualquiera de las reivindicaciones anteriores para fa-
bricar ladrillos crudos a partir de arcilla por la indus-
tria fabricante de ladrillos.
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