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La presente invencidn tiene por objeto un
aparato adecuado'para realizar mecédnicamente las ope-
raciones denominadas de"barnizado" de semilabrados de
material cerdmico en estado crudo, en la produccién

Se de vajilla y en particular de platos de mesa, llanos ¥y
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hondos, de cerdmica de composicidn conocida, preferen=—
temente del tipo denominado ‘china vitrea",

ELl aparato segin la invencidén se destina prin-
cipalmente 2 constituir una de las unidades de trabajo
de instalaciones complé&jas para la produccidn indus-

trial, en ciclo mecanizado, de tales productos y manu-

. facturados de cerédmica. En particular, el aparato en

cuestidn estd conoebido como componente de una instala-
cidn compleja realizada y que trabaja como la expuesta
por la Solicitente en su enterior demanda de patente
ndmero 321,317, del 30 de diciembre de 1965. Por otra
parte, este empleo especifico del aparato en cuestiln
no constituye una limitacidén dentro del terreno en gue
puede utilizarse ventajosamente tal aparato, sin apar-
tarse del marco de la invencidn, cuya posibilidad de
empleo se extiende a todos los casos tecnoldgicamente
afines ¥y gue respondan de cualguier modo a una 0 va-
rias de las caracteristicas que pueden ser deducidas
de lo que sigue.

Es sabido que la operacidn de barnizado de es—
tos semilabrados consiste en la aplicacidn, sobre la
superficie de los platos, después del secado y el reme-
te, de una capa tan uniforme como sea posible de un
adecuado barniz vitrificador. Por razones evidentes,
es preciso que este barniz cubra por completo las super
ficies del producto manufacturado y que en todo caso
los puntos de apoyo del semilabrado, necesario para

sustentarlo durante el barnizado, generalmente con
pistola, sean limitados al méximo y sean tales que no

den lucar a defectos visibles sobre el producto acaba-
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-do. Ia operacién de barnizado, tal como se efectia
actualmente en cabinas apropiadas, comprende operacio-
nes bastante complejas y no se presta a una mecaniza-
cidn total de la fase considerads del ciclo de produc
cidn.

Segin la invencidn, la solucidén de los pro-
blemas técnicos inherentes a la mecanizacién de esta
fase se caracteriza esencialmente porque se utiliza
para obtener el avance y el paso sucesivo de cada semi-
labrado a barnizar, bajo la accién de dispositivos de
barnizado con pistola, unsistema de sustentacidn y
transporte que trabaja como una benda o cinta trans-
portadora, pero materializado por un par de hilos re-
lativamente finos, adecuadamente espaciados, que cir-
culan en condiciones de paralelismo y de adecuada ve-
locidad lineal alrededor de sistemas apropiados de po-
leas de transmisidn, de manera que se formen puntos
de apoyo de seccidn minima, pero suficientes pargbus-
+tentar de manera estable los platos gque avanzan por
1o menos & través de una cabina de barnizados, con un
movimiento rectilineo de traslacidm simple, sin otros
movimientos colaterales.

En particular, el medio de transporte de hi-
los comprende un ramal activo de avance, rectilineo
y esencialmente horizontal, que pasa & través de dos
cabinas de barnizado en las que se dispone por lo me-
nos un pulverizador y preferentemente una serie de
ellos, dirigido de manera que proyecte el barniz vi-
trificador en diversas direcciones sobre las superfi-

cies superior ¢ inferior del plato, a fin de asegurar
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"la uniformidad del barnizado, compensando las eventua—

les irregularidades de depbsito del barniz, resulten-
te de la conformacidn del plato, respecto a la direc—
cidn de proyeccidén del barniz desde cada pulverizador.

Iag caracteristicas esenciales y los efectos
téonicos e industriales resultantes de la invencidn
gse comprenderén perfectamente merced a la detallada
descripeidn que sigue de wn ejemplo preferido de rea~-
lizacidn del aparato en cuestidn, expﬁesto en el di=-
bujo adjunto, de menera exclusivamente esquemdtice y
limitada a sus componentes y medios caracteristicos,
teniendo en cuenta que los detalles estructurales de
dichos medios son realizables,en forma diversas, apli-
cando los conocimientos habituales en el terreno del
barnizado con pistola.

En el citado dibujo:

Te figure 1 representa en perspective la ins-
talacién completa de barnizado, segin la invencidn.

La figurs 2 representa esquemdticamente un
ejemplo tipico de colocacién y disposicidn respectivas
entre el semilabrado a barnizar, los medios de trans-
porte del mismo y los érganos que efectian la proyec-
cién del barniz vitrificador.

Como se muestira en la figura 1, el aparato
segin la invencidn se destina al barnizado sucesivo
de una serie de piezas P; tipicamente, de platos de ¢
ramica, piezas que avanzan de modo continuo a través
de la instelacidn, procedentes particularmente de un
gparato de remate antomidtico, pars ser enviadas segui-

damente, después de su limpieza, al horno de coccidn,



preferentemente en un ciclo de fabricacidn que compren=—
de una fase unica de coceidn simultdnes del cuerpo de
material ceramico y del barniz.

Las citadas piezas P pueden ser preferentemen=—

5e te alimentadas al aparato de manera sucesiva, por me-
dio de una cinta o banda transportadors conocida 10,
que avance en el sentido de A, recogiéndose seguida-
mente sobre una segunda cinta fransportadora o banda 11,
para ser sucesivamente dirigidas hacia las otras unida-
10. des de trabajo para el tratamiento después del barniza-
do.

Ia instalacién real de harnizado comprende pre-
ferentemente dos cabinas 12 y 13, a través de las cua-
les pasan sucesivamente les piezas P, y en las que es-

15, tas pieza son sometidas a la accidn de pares o de se-
ries de pulverizadores 14 y 15, & 16 y 17, respectiva-
nente, dispuestos de manera que dirijan a los pulveri-
zadores respectivos de barniz vitrificador sobre las
superficies superior e inferior, respectivamente, de

20, lag plezas P, desde direcciones diferentes.

Ia operacién de barnizado con pistola se efec-
tia con medios y ‘sistemas conocidos, que comprenden la
nebulizacidn del barniz con o sin aire, Teniendo en
cuenta que el aparato en cuestidn se destina en princi-

25, pio a constituir un componente de una instalacién com-
pleta de mecanizacidn, la velocidad de traslacidén de
las piezas bajo la accidn de los dispositivos pulveri-
zadores y nebulizadores 14 a 17 depende de la cadencia
con que lag citadas piezas avancen en otras partes de

30. la instalacién. Por consiguiente, el grosor del barniz
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‘a gplicar a las diversas plezas se regula oportunamen-
te variando las caracteristicas del propio barniz, el
gasto del mismo y en todo caso las caracteristicas de
su nebulizacidn, asi como, dado el caso, la serie de
los dispositivos nebulizadoreé dispuestos y que operan
en la cabina o en las diversas cabinas en serie en el
propio ap?rato.

Segin una caracteristica esencial de la inven-
cidn, estas piezas son transportadas a través de dichas
cabinas y bajo la accidn de los citados dispositivos,por
medio de un sistema transportador rectilineo cuyos. me-
dios materiales de sustentacién y de avance de las pie-
zas estdn constituidos por dos hilos 18 y 19 ,preferen
temente metdlicos, de seccidn minima compatible con las
necesidades de resistencia mecdnica, disponiéndose
dichos hilos en forma de anillo y circulando slrededor
de series de pares de poleas de transmisién 19 a 22 y
23 a 26, respectivamente, pudiendo comprender eviden-
temente otras poleas el sistema de puesta en circuito
de dichos hilos, por ejemplo unas poleas de tensidn 27
y 28, respectivamente,. egtando enlazadas una parte de
dichas poleas a un medio motor, nc representado en las
figuras, para asegurar el avance de los citados hilos,

Como se ve particularmente en la figura 2,
los dos hilos 18 y 19 estdn apartados de maners que
formen una base de apoyo suficientemente ancha para sus
tentar de manera estable las piezas, pero comprendida
dentro del espacio delimitado por el contorno del borde
inferior P'de las propias piezas. Los hilos se mantienen

bajo una presidn suficiente a fin de que los tramos
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rectilineos superiores de los mismos, comprendidos en-
tre las poleas 19 y 23 y 20 y 24, resulten esencialmen
te horizontales, sobre el mismo plano y paralelos.

Debido a la seccién muy reducide de los cita-
dos hilos 18 y 19 (seccidn reproducida en la figura 2
con dimensiones muy exageradas por exlgencias gréficas),
el depésito del barniz sobre la pieza P, absolutamente
inalterado en lo que respecta a la superficie superior
de aquéllas, se altera en una medida précticamente im-
perceptible en lo que respecta a la superficie inferior
de las piezas. En la préctica, cada pieza entra en con-
tacto con los hilos de sustentacién y de avance subya-
centes Unicamente en cuatro puntos, concretamente en los
puntos en que las réctas meterializadas por los hilos
cortan al "pie" P' de estas piezas, La distinta direc-
cién de los pulverizados 15 y 17 que trabajan hacia la
superficie inferior de las piezas, permite eliminar lds
efectos de ocultacién y de "sombra" que dichos hilos »u
dieran producir frente a delgadas zonas superficiales
de la parte inferior.

Se ha comprobado que el defecto de barnizado
que puede resultar de la exigtencia de dichos puntos de
contacto es imperceptible y se anula totalmente por los
fendmenos de tensidn superficial del barniz liquido, que
se extiende espontdneamente para ocupar incluso las ci-
tadas zonas muy reducidas de contacto.

El movimiento de avance de las piezas P & tra=-
vés del aparato se produce con una regularidad absoluta
y en formz de una simple traslacidn rectilinea, cosa que

evita todo movimiento colateral u otros diversos, tales



como el movimiento de basculaniento, de rotacidn y otros,
que se consideran actualmente como necesarios para asee
guar un barnizade de calidad y uniformidad aceptables,
BEvidentemente, el aparato segin la invencidn
5, podrid realizarse adoptando diversas soluciones construc
tivas en sus diferentes medios, mecanismo y componentes,
sin aparterse del marco de la invencién, segin sus diver
sas condiciones especificas de instalacidn y de funcio-
namiento, en particular de cooperacidn con otras unida-
10, des de trabajo de una instalacidn de producecidn en eiclo
mecanizado y automdtico.
NOTA
Descrita suficientemente la naturaleza del in-
vento asi como la manera de realizarlo en la préctica,
15; debe hacerse constar que las disposiciones anteriormen-
te indicadas son susceptibles de modificaciones de deta
lle en cuanto no alteren su principio fundamental. Tam—
bién se hace constar que el invento corresponde a una
solicitud de patente presentada en Itélia con el no
20. 20540/65 de 15 de Septiembre de 1.965, acogiendose por
lo tanto a los beneficios que conceden los Convenios
Internacionales en vigor, siendo lo que constituye la
esencia del referido invento y por lo que se solicita
Patente de Invencidn por 20 afios en Espafia sobre: "PER
25, FECCIONANMIENTOS EN DISPOSITIVOS PARA EL BARNIZADO DE SE
MILABRADOS CERAMICOS", caracterizandose por lo siguien-
tes
1l.- Perfecclonamientos en dispositivos para el
barnizado de semilabrados cerdmicos, en particular de va
Jilla, platos de mesa y similares, caracterizados porque
se dotan estos dispositivos de medios de nebulizacidn de

30. barniz vitrificador en por lo menos una cabina o loeal o
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espacio, a través de los cuales pasan sucesivamente las
citadas piezas deo cerdmica, en condiciones adecuadas ra
ra la formacidén de unae capa esencialmente uniforme de
barniz, practicamente sobre toda la superficie de dichas
piezas, y medios de transporte de dichas piezas a través
de la zona de accién de los medios antes mencionados, cu
yos medios de transporte entran en contacto con cada ple
to, disponiendose estos sobre un plano horizontal y con
su parte céneava dirigida hacia arriba, en un nimero li-
mitado de puntos en correspondencis con la base de dichas
piezas,

2.- Perfeccionamientos segin la reivindicacidn
1, caracterizados porque un medio de sustentacidn y de
avance de dichas piezas, trabaja en direccidén horizontal
y se materializa por elementos paralelos de traslacidn
uniforme en dicha direccién.

3.~ Perfeccionamientos segin las reivindicacio
nes 2 y 3, caracterizados porque los elementos de sopor
te y de avance de las piezas se constituyen por hilos de
pequefia seccidn, que se mantienen tensos y que circulan
sobre un plano horizontal,

4.- Perfeccionamientos seguin las reivindicacio
nes 1 a 3, caracterizados porque los medios de sustenta
cidn y transporte se constituyen por un par de hilos que
circulan alrededor de poleas de transmisién y de acciona
miento, y que presentan tramos superiores tensos y recti
1{neos, paralelos y apartados entre si por una distancia
inferior al didmetro de la base de las piezas,

5.~ Perfeccionamientos segin une o varias de las

reivindicaciones 1 a 4, caracterizados porque los citados
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medios de nebulizacidn se constituyen por wnos disposi-
tivos nebulizadores que se sustentan de manera que di-
rijan su cherro por lo menos en dos direcciones diver-
sas sobre'cada uns de las superficies superior e infe-~
rior, de las piezas.

6.=Perfeccioanamiento segin la reivindicacidn
5, caracterizados porque los medios nebulizadores se
distribuyen por lo menos en dos cabinas de barnizado,
que ge recorren sucesivamente por las piezas que avan-
zan. _

7.= Perfeccionamiento segin la reivindicacidn
5, caracterizados porque en la cabina de barnizado se
disponen j trabajan por lo menos cuatro nebulizadores
dirigidos de manera que envien el chorro nebulizado de
arriba a abajo en diversas direcciones, sobre las super-
ficies superior e inferior, respectivamente, de las pie-
ZaS,

8o~ WPERFECCIONAMIENTOS EN DISPOSITIVOS PARA
EL BARNIZADO DE SEMILABRADOS CERANMICOS", tal y como que-

da sustancialmepte descrito en la presente memoria, y

en el dibujo

mado: F. Harazndez Rule
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