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por "PERFECCIOMAMIINTOS EN EQUIPOS AUTCGHMATICOS PARA TABRICAR
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MEMORTIA DESCRIP TIVA

Esta invencibn se refiere a un equipo para fabricar bal
dosas oerémicas para propbsitos de alineacién de muros o
pisog, o articulos similares que, en las fases de secado ¥
cocido se disponen en we caps (nica, y en donde todas las
op eraciones, partiend desde 1a elimentacidn de la prensa
hasta el embalado de productos acebados esmeltados y/o de~

corados inclusive, se encuentran automatizadas.
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El equipo de acusrdo con esta invencidén comprende :
medios pare prenser beldosas en orudo, medios para su
tratamient o por calor, medios para los propbsitos de
esualtar y/o decorar las baldosas, medios pare clagifi-
car y separar las beldosas acabadas, medios para enva -
sar las mlsmas beldosaes, medios para conducir y trang -
ferir las beldosas desde una estacidn de procedimiento
a otra, relevadores y temporizadores para el temporiza-
do y sinocronizado de las diferentes fases de procedimien
t0 a las cuales las baldosag prensades en crudo son S0 -
metidas, para la conversibn de las mismas en un producto
acabad.o,

Puera de los medios ambteriores brevemente ex -
puestos, los medios de conduscidn y transferencia, los
medios de temporizado y sincronizado y los medios de en-
vasado, son nuevos, por lo que forman -heblendo estric -
temente~ 1o0s objetos de esta invencidn.

Sin embargo, es evidente que la instalacién to
tel, ouyo funcionemiento estéd determinado por los medios
nuevos anteriormente expuestos puede cosiderarse nuevo
cano en todo en tel extensién ya que pueden obtenerse re
sultados nuevos y altemente ventajosos.

Como es bien conocido, hasta el preseante se re
qulete mucho trebejo en la febricacién de baldosas. Asi,
por ejemplo, las sigulentes operacioneg: trensporte de
las baldosas en crudo desde la prensa a las carretillas,

y apilado de las mismas beldosas sobre ellaj conducoidn
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de las carretillas al horno de seocado; conduccidn de las
cerretillas con las baldosas gecadas &l horno de cooido a
modo de bizecocho; extraccibén de los bizocochos de les ca-
rreteras y colocacién de los mismos bizcochos sdore el ali
mentador a la méquine esmaltadore; extraceidn de log bize
cochos cublertos con la composicilén de esmelte, y ccloca-
cibn de ellos en cajas refractarias especisles, llevadas
por carretdillas; oonduccién de las dltimas cerretillas al
horno de cocido del esualte, conduceién de las carreti -
1las con las baldosas esmaltadas a la estacidén de separa-
cibén y clagificacibn, extraccidén de las baldosas de las
citadas carretilles, separacibn y envasado de las baldo -
sag, todo lo cual debe reelizarse menuaslmente,

Ahora hemosg descub ierto que existe la posibili-
dad de eliminar, con le ayuda del equipo ds acuerdo con
la invencibn, toda operacién menual enteriormente expre —
sada, y automatizer la totalidad del procedimiento de fa;
briocar baldosas (excepto posiblemente para les operacio -
nes de separacién y clasificacibén dadas), independientemen
te del hecho de que envuelva uno o {dos cocidos de las bal-
dosas, en omdicién de que las mismes baldosas se disponen
en una cape fnica. Sin embargo, el nuevo equipo pernite
pregoindir de las amplies estaciones requeridas hasta el
presente para el elmacenado de piezas en las dlferentes
etapas del procedimieito y acortar drésticemente ~por igusl
dad de produccibn- el drea de superficie cubierta que se

requeria para les instalaciones de febricar bsldosas.
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Asimismo se he hellado que el equipo de acuer-
do con esta invencidn, es todo &1L més ventajoso, reall -
zéndose més répidemente 1los tretamientos por celor; en
efeoto, 1os hornos serén todos més cortos, y las beldow
sas se cocerdn mis répidauente,

Se alcenzen log resultaflos y ventajas anterio-
res mediante el equipo de acuerdo con esta invencidn, que
consiste como ya se ha expresado; en wma nueva conbing -
cidn de pilezas de equipo y dispositivos adecuados y gin ~
cronizados, spropiademente seleccionados, algunos de los
cuales ya son conocidos, mientras que otros son nuevos, y
por la disposicibén de las beldosas en una capa Onica.

El mismo equipo se describird a continuacibn en
todo detalle, para el caso particular de fabricar baldo -
sag cocidas en forma de bizcocho y esmaltadas (es decir
en donde las baldosas prensadas en crudo se secen, se cue
cen en bizcocho, se cubren con una composicibén de esmal -
te y se cuecen de nuevo) en wa de sus formss de realizacidu
p referidas.

Asimismo, es de comprender que todos los cambios
y modificaciones que puefan concebirse por una persona en-
tendida en el arte, con objeto de adsptar el equipo deseri
to més adelante a los requerimientos particuleres de otros
métodos similares de fabricar baldosas, o pera fabricer
otros articulos cerémicos, y en particular a métodos de un
golo cocldo para fabricar cuerpos de bizcocho, o baldosas

esmel tadas y/o decoradas, se cubren por la invencidn.
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La sigulente descripcibén -dada como un ejem -
plo no restrictivo solsmente -~ de una instelacibn para
fabricar baldosas dos veces cocidas, esmaltedas y/o de-
coradas, se efectlia con referencia a los dibujos que se
acompafian, en donde :

Ta figura 1 es una vista en planta esguemdtica
de una parte de una linea de produccidén, en la que un
horno de secado, seguido por un horngq de cocido de biz -
cocho, ge alimenta mediante cualquiera de dos prensas
gituadas lado & lado..

La figura 2 muestra una disposicibén diferente
de prensas con respecto sl homo de secado y al horno de
cocldo wn bizeocho,

La figura 3 es wa vista en planta de la conti-
nuacibén de 1a linea de produccidén que se muestra en las
figuras 1 y 2, y que comprende: un horno de cocido de es-
mnalte, un dispositivo pera verificar la plenaridad de las
baldosas, y un dispositivo para el clasificado y separa ~
cibén menual.

La figura 4 es una elevacibn esquembtica de la
seocibn terminal de la misua linea de produccibn, que
comprende el equipo de envasar baldosas.

La figure 5 es una elevacin de wna cinta treng
portedora (con la cinta 18 separada) para las baldosas,
existiendo un dispositivo de paro, posicionado y levanie-
do de las baldosas fijado en su extrewo de descarga,

Ia figura 6 es una vista en planta esquemétiva
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de la cinta transportadora de la figura 5.
. La figura 7 muestra el lado relevador que se
fija en las ecintas ‘cransportadoras que ge lnstelan en
las pelidas del homo de cocido de bizecocho y de cocido
del esmalte.

La figura 8 muestra un dispositivo mediante el
cual les beldosas son leventadas, conducidas y trensfe -
ridas,

La figura 9 es wa vigta detallada de la sec -
0idn extrems de wn homo de balancin, equipado con una
cinta transportadora pera recoger las baldosas.

La figura 10 es une seccidn transversal tomada
sdbre 1a 1inee A-A de la figura 9.

La 1fnea completa de produceidn se forma por el
posicionado de les figuras 1 6 2, 3 y 4 en sucesidn,

Tos dispositivos indicados por los mismos nime-
ros, aotuen en la misma forma. Los dpices adicionados a
los mismos nfmeros, estén destinados a indicar la suce -
gibn de los midmos dispositivos a lo largo ie la linea de
produccidn,

El equipo comprende ¢

Las prensas para beldosas 1 y 2; el transporta-
dor 3, fijado con dispositivos de tope y posiclonasfo para
las bealdeosas, asi como también con un dispositivo para el
control de un tranferidor 4; el transferidor 4; un horno
de secado 5; ua horno de cocido en bizcocho 6; un trens -

portador 7, fijado con un dispositivo de pero y posicio -
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nado de baldosas, asi como tembién con un dispositivo
pera el control del trensferidor 4'; un trensferidor 4!
(£ijado con los mismos dispositivoé que se han expresa&o
pera el transferidor 4); un transportador 8; una méquina
esmel tadora 9; un trensportador 3! (fijado con los mis -
mog dispositivos que se han expreéad.o para el transporta-
dor 3); un trensferidor 4"; el homo de cocido de esmel -
te 10; un trensportador 7' (fijado cou los mismos dispo -
gitivos que ge han expresado para el transportador T);

un transferidor 4%*; un trensportedor 1l; wn dispositivo
de control 12 para-veriﬁcar la planaridad de las baldo -
sas; un operario 13; los tremsportadores 14, 15 y 16,
respeotl vamente para las primera, segmda y tercera bal-
dogas elegides; tres dispositivos para apllsr y envasar
las baldogas en ocajas de cartén, (una de las vuales se
muestra en la figura 4), fijade en los extremos de log
transportadores 14, 15 y 16.

Ademds para el menipuledo, transporte y trans -
ferenclia de beldosas, las operaciones expresadas a conti-
nuecibn se realizean mediante el equipo, por medio de las
plezas del equipo yue se indicen por los nfmeros relecio-

nados ¢

~ moldeo y prensado de beldosas en oruzo; 1 y 2,
- gecado, 5;

codido de bizeocho, 6;

revestido con wna composicidn de esmelte, 9;

cocido del emmslte, 103
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~ verificacidn de planarided, 12;
- separado y clasificacidén mediante un operario;
- envasado mediente el dispositivo que se mues~

tran en la figura 4.

Todas las operaclones anteriores se reaiizan au-
tométicemente con las baldosas dispuestas en wma cspa (ni-
ca, y @in ningune menipulacidn en las mismas, excepto para
su separacidn y clasificacién, sin embargo, el equipo debe
aginismo disponerse para una posible operacibn de separa -
cidn y clagificacibn automatizada.

Lios componentes y disposit ivos unitarios de la
foma de reelizacibén del equipo de acuerdo con la inven -
cidn se describirén shors en més detalle.

Las prensas 1 y 2 son del tipo automético, con
une relacidén de carrera constente con respecto el tiempo,
se utilizen preferentemente para la regulacidn del equipo
total; sin embargo, se utilizan de preferencia moldes pu~
lidos especularmente utilizados para teles prensas con Ob
jeto de disminuir la operacidn critica de separar la reba-
ba de la cara anterior de las beldoses.

Las citades prensag 1 y 2 son accionadas auto -
méticemente y eltemmativemente pare permitir el limpiedo
asimismo automético de los moldes, y para asimismo mente-
ner las baldosas wiformemente espaciadas sobre el trans-
portador de rucogide 3.

Entre las prensas que pueden considerarse ocomo

epropiadas para el propdsito en cuestidn, puede hacerse
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mencidn de aquelles producldas por la firms Dorst, del
tipo de mesa glratorle, y provistas con un dispositivo
recogedor por vaclo, mediante el cusl las bel dosas son
recogldas una cada vez de la mesa giratoria, y dejadas
gobre la banda de transportadora 3.

El trensportador 3 es de nuevo disefio (ver £i -
gura 3 y 4); comprende dos cintas 17 y 18, que corren en
torno de dos pareg de poleag, una de les cuales 19 se
muestra en el dibujo. Un tope 20, un interruptor de palan
ca 21 y 6 places 22 se fijen en ol extrewo de descarga
del transportador, Dos de las citadas placas 22 se uues-
tran en los dibujos.

Tas placas 22 estén todas fijedas sobre un vés-
tago 23, y estén prov istas -excepto para la Gltima- con
un tope 24 y uwn interruptor de palanca 25; son controla-
des mediante un electroimén 26 que, cuando se excita, ocog:
giona la elevacidn de la placa referids encima del plano
de cintas 17 y 18, gue soportan las baldosas.

EL trensportador 3 es accionado vontinuamente.
Situado en su extremo de descarga se encuentra el trans -
feridor 4, asimismo de nuevo dibujo, y fomado con sels
aberturas 27 que tienen medidas apropladas menores que las
de lag beldosasg, y esgpaciadag mutuauwente igual que las
placas. ‘

El citado trensferidor 4 -en cuyo interior se
puede aplicar un vacio apropiado- puede situarse con sus

aberturas 27 justo encima de las plecas porfadoras de bal



5.

10.

15.

20,

25.

- 10 ~

dosa (ver figura 8) y en tal caso, se encontrard a una
distencia de por ejemplo 3 milimetros de las baldosas.
El funcionamiento del conjunto transportador-transferidor
3-4 es como gigue

En el nomento cuendo la baldosa 28, llevada por
el trensportador 3 choca con la palanca del interruptor
21, y se para mediante el ftope 20, €l circuito medlante
el cugl se excita el electroimén 26, se cerrari, y la
placa 22 ge levanta, elevando por ello la baldosa 28.

La elevacibn de la placa 22 se ocasiona al lle-
var la palanca del interruptor 25 y el tope 24 &l mismo
nivel de 21 y 20; por consigulente la baldosa siguiente
29 choca agimismo con la pdleanca de interruptor 25 y la
misma choca contra el tope 24, ocasionendo por ello, si-
nilarmente a lo anterilorumente descrito, el levantado de
la placa 22, por lo yue la baldosa 29 se eleva, L eciclo
ge repite hasta que o8 han elevado las seis placas,

Ta elevacidn de la Mltima placa ocasiona el cie-
rre de un circuito, gue da por resultedo la aplicacidén de
un vacio eu el interior del transferidor 4, por lo que
lag bseldosas son gbsorbldes por el mismo y son manteni -
des firmemente contra su cara inferior. Inuediatamente
después que, y mientras las placas caen hacia abajo a su
posicidn de paro, el transferidor es glrado por 90 gra -
dos, como en el caso de la Tfigura 1, o movido paralelo
agimigmo, cowo en el caso de la figura 2,

Después de tal movimiento de giro o traslad ém,
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ge interrumpe el vacfoy por lo gque las baldosas se caen
hacia abajo sobre lass gulss de horno de secado 5, EL
transferidor 4 regresa a su posicibén de partida, y se
inicia un nuevo clclo, sin ninguna necesidad de parar el
transportador 3.

As{, se alimenta seis baldosas a w mismo tiem
po al horno de secaje 5.

El horno de secaje 5 y el horno de cocido 6,
asd como tembién el horno de esmaltado 10 son todos del
tipo en el que las baldosas se disponen en una capa (nica.
Puede recurrirse para el propdsito en cuestidn, por ejem~
plo & log homos cerémlcos ya conocidos en hogar del tipo
de bealenoin, rodillos, cinte de malla, o cojfn de aire.

En nuestro ejemplo, tanto el horno de secado
como los dos hornos son del tipo ds balancin; sin enbvar-
g0, pueden utilizarse otros tipos de hornos, asimismo en
una disposicibn alternative, se prevé que, lag baldosas
pueden descemsar en una sola cepa simple.

Fijado en el extremo de salida del horno 6 se
encuentran el transportador 7 y el transferidor 4+, EL
transportador 7, como se muestra esqueméticamente en las
figuras 7 y 9, consiste en waa plurallidad de cintes 30,
que desplezan sobre dos series de poleas, cuyos ejes se
indican por los nlmeros 3L y 32, y que en parte estén
ingsertas entre las guias estacionarias 33 y las gufas
méviles 34, Un movimilento combinado recfproco de eleva-

oién y descenso se imparte a les gufes méviles 34, que
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da por resultado un movimiento hacia adelante de las
baldosas a través del homo 6.

llontado en €l extremo de salida del transpor =
tador 7 existen seis topes 35, fijados cou interruptores,
y contra los cuales se paran lss baldosas.

ElL funcionemiento de todos Los interruptores
ocasiona, similerwente a lo menifestado anteriomente, wn
vacio a ser aplicado al transferidor 4!, que se fija an -
teriormeate «l extremo de descarga d.el'transportador Te

Asi, las baldosas son succionadas por la citada
mexa del trensferidor, que luego es girada por 90 grados,
como en €l caso de la figura 1!, o movida paralelamente
asimismo, como e €l caso de la figurs 2, avanzando asi
encima del trensportedor 8, después de lo cual se inte -
rrumpe el vacio, las baldosas caen al transportador 8, y
la mesa del transferidor 4!, es devuelta a su posicién de
partida.

Las baldosas son entonces conducidas a la méqui
na aplicadora de esuslte, como se indics esquenéticanente
por €l blogue 9, y ésta puede ser como por ejemplo de ti-
po ya conoeido, despubs de 1o cudl las mismes baldosas
son llevadas, por el transportador 3' y el transferidor
4", al homo de esmaltado 10, pera ser vonducides final-
mente, por el transportador 7' y el trensferidor 4", al
dispositivo autondtico 12, por ejemplo del tipo de palpa-
dor ya conocldo mediante el cuel se verifica la planari -

dad de la beldosa, asi como tembién por (ltimo, a la pri-
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mera, segwuda y tercera eleccibén de clasificacidn que,
en el casodel ejemplo, se realiza mediante el operario
3.

Las baldosas yue se situan en log trausporte~
dores de clasificacidn 14, 15 y 16, son luego envasadas
en cajas de cartdn mediasnte tres dispositivos automdti-
cos de un nuevo disefio, y que se situan ceda uno en el
extremo de descarga de los referidos transportador 14,
15 y 16.

Cada dispositivo de envasado comprende (ver

asimismo figura 4).

~ Un transportador tipo cinta 39, mediante el cusdl se
alimentan las baldosas clasificadas, i#ljado en el exw
tremo de descarga del citado transportador existe un
fiador retraible 40 y un relevador 43 con rueda pel -
padora, yue es accioneda por la entrada de las baldo-
sas. Bl transportador 39 puede ser impulsado continua
mente, o puede ponerge en marcha ten pronto como se

gitla sobre &1 una baldosa.

- Un dispositivo de placa de spilado 41, ue se eleva y
desciende mediante la widad cilindro-pistén 42, y
gobre el cuel se epilan les baldosas mediante el cita

do transportador 39.

- Un portador de cajas de carydn, que consta de una pared
lateral con rodillos 46, con una plataforma de soporte

47 que puede ger girada en torno del eje 48, por me-
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dio del motor eléctrico 52, asegurfndose este {ltimo
motor & la plataforma 53, provista de un soporte 54

para €l portador de cejas de cartdn, y yue se elevan
y @escienden mediante 1a wnidad hidréulica o neunéd -

tica cilindro-pistén 49,

~ Un empujador 44, que es impulsado hidrédulica o neumé-
ticamente, y mediante el cusl las baldosas apilades
son transferidas dentro de la caja de cartdn 45, que

dando sobre el citado portador de caja de cartdn.

- Un trensportador de rodillos 50, mediante el cual las
cajas de cartbén vacias, son conducidas al portador de

cartdn, que se fija con un tope apropiado 51.

- Un transportador de rodillos 58, mediante el cusl las
cajas de cartdn llenas son conducidas al almacenado,
después que las misma se hen cerrado e impreso por
medio de los dispositivos ya conocidos (no mostrados),

oon los cusles estd equipado el mismo transportador.

El fwcionamiento es como sigue :

En el supuesto de que €l dispositivo de epila -
do vacfo estd en la posicidén més superior, que una caja
de cartén se encuentra presente -vacla y abierta- en el
portador de cajas de cartbn, que el empujador esté en su
posicibn retraida, que las cajes de cartén vacfas estén
presentes sobre el transporbtador de rodillos, y que sl
fiador 40, sobre el transportador 39, estd en su posi -

cibn retraide; entonces se inlcia el ciclo cuando una
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baldosa, conducida por el treusportador 39 se sitfa
gobre la placa 41, después que he accionado el releva-
dor 43, por lo que la vélvula de distribucién del ei =
lindro 42 se controla, mediante Lo cual la placa 41
desciende por wne cant idad igusl &l grosor de la baldo
sa. Despubsde un nlmero de pulsaciones igusles a les
baldosas a ser envasadas en unz caja de cartdn produ -
cidag por el relevador 43, se clerra un circulto, me -
diente el cugl el fiador 40 es re"uraido, y se acclona
el empujador 44, transferiendo asi la pila de baldosas
(nwostrado por lineas de trazos) demtro de la ceja de cartdnm
45,

Inmediatauente, despuds, el eupujedor 44, la
placa 41 y el fiador 40, vuelven & su posicidén inilciel,
iniciando otro ciclo, mientras que el portador de la ca-
ja de cartbn impulsado por el motor 52, es girado, hssta
que su pared latersl 46 llega a una posicidn tal como pa-
ra representar une coutinuacidn del transportador de ro -
dillos 58 (posicidn inferior mostrada por lineas de tra -
zog); eutonces la caja de cartén es trensferida, debido a
su peso particular scdre el fransportador 58, donde se
clerra, sella y conduce &l almacenado. El portador de ca-
jas de cartdn shora vacante, es elevado y vuelto a su di-
rececidn opuesta, por medio de un interrwtor de camwbio,
que invierte las fases de motar, por lo yue toma su posi-
cién superior (mostrada por lineas de trazos), donde, al

goltar el tope 51, recibe una caja de cartdn del trans -
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portador 50, siendo el oitado tope 51 llevado luego &
su posicidén operativa.

Entonces, el portador de caja de cartén descien
de y es devwelto a su posicidn inicial, despuds de lo
cugl se pone de nuevo en mafoha el olclo de Tweionemien~
to del mismo portador.

Como puede aprecliarse de la desoripeifn, el ci-
clo de funcionamiento de la placa se inicia desde las bal
dosas entrantes, mientras que el ciclo de fwmcionamiento
del portador de cajas de cartdén se inicia cuando las bel-
dosas son transferidas dentro de la caja de cartém,

Ef fnioco tiempo pasivo es el requerido para la
transferencia de la pila y la nueva elevacidn de la pla -
ca; ademds del citado tiempo, las beldosas son paradas
por el flador 40, y su acumulecién vertical hacia arriba.

Qomo ya se ha expresado, pueden realizerse va -
riog cemblios y modificaclones en el ejeuwplo no restricti-
vo, anteriormente degscrito del equipo de acuverdo con la
invenocidn y es de comprender gue todo ello caeré en el
dubito de la misma invencidn.

4si, por e jewplo, en las unidades trensportadod-
transferidor, gue ge situan en las selldas de los equipos
de tratemient o por celor, el transportador puede ser el
mismo por Lo yue las beldosas son conducldas a través de
los hornos; sin embargo, wa o més barras trensversales,
mediente les cuales se pone en mercha el transferidor,

pueden substltuirse por los topes seneillos 35.
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Volviendo ehora a la wdquina de envasado, en
lugar de parar las baldosas, puede pararse la banda 39
O marchar leﬁtamente, o el contador 43 y el fiador 40
pueden combinerse en una fnica unidad,

Todas lag otras variantes posibles, gue caen

en €l dmbito de la invencidn, parecerén obvias a log en-

tendidos en el arte.
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Descrito el objeto del presente invento, se de-
claren nuevas y de propia invencidn las siguientes reivin
dicaciones con priorided de la solicitud de patente ite -

liena nimero 11.328 A/67 del 11 de enero de 1967.

l.- Perfeccionemlentos en equipos automdticos
para fabricar erticulos cerfmicos en une disposicibn de
cepa Unlce, y en particular baldosas cerémicas para propd
gitog de slineacidn de muros o suelos, caracterizado por-
que comprende en adicidn a los medios pare moldear y pren
sar plezas en crudo, para su tratamiento por calor y,
cuando se requiera, asimismo para esmaltar y/o decorar
las baldosas, a gimismo medios autombticos para cergar y
descargar el equipo de tratemiento por calor, medios para

separar y clesificar, y medios pare envasado automético.

2.~ Perfecoionamientos, de acuerdo con la rei
vindiocacidn 1, en la gue los medios automdticos para car-
ger el equipo de trataniento por calor de plezas, consta
esenclalmente de un transportador de cinta para los arti-
oulos , de un transferidor por vacio y de wno o mis me -
dios mediante los cusles los artfculos son perados y si-

tuados, siendo. el funcionamiento de los Gltimos medios
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puesto en marcha por los mismos articulos transportador.

3= Perfeccionamient cs, de acuerdo con la
reivindicacidn 2, en los que el citado trensportador de
cinta es el wilswmo mediante el cual los articulos son con

ducidcs a través de los medios de tratawmlento por calor.

4,- Perfeccionamient os, de acuerdo con la
reivindi cacibén 1, en los que los medios de envasado au-
tomdtico constan eseucialmente de un transportador, me-
diente el cuel losg articulos -y en particulsr la beldo-
sas- gon alimentadas, y que se fija con un dispositivo
mediente el cual los articulos son cmtados, después de
lo cual los miswos articulos ~o el trsnsportador- se pa-
ren; de un dispositivo de plsca apiladora, de un porta -
dor de cajas de cartén, de wn empujador medisnte el cual
la pila de artfculos es itransferida dentro de la caja de
cartén, de wn trensportador para las cajas de cartbén va-
cias y de un tremsportedor mediante el cual las cajas de

cartén llenas son llevadas el almacenado,

5.~ Perfeccionamientos, de acuerdo con la rei
vindicacidn 1, en las gue se hace provisién de dispositi-
vos automdticos tipo palpador para controler la planaridad

y clasificar artfculos,

6+~ Perfeccionamientos, de acuerdo con la rei-
vindicacién 1, en los que les piezas en crudo se moldean y
prensen sobre prensas s wométicos que tienen we relacibn

de carrera constamte con el tiempo.
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7.~ Perfeccionamientos, de acuerdo con la rel
vindicacién 6, en los que les prensas estén utilladas con

noldes de pulido especular,

8.~ Perfeccionamientos, de acuerdo con la reivin
dicacibn 1, en los que los medios de tratemiento por oalor /
se geleccionan del grupo que consta de homos tipo balen -

ein, cinta de malla, rodillos o cojin de aire,

9.~ Perfeccionamientos en equipos automdtiza -

dos para fabricar articulos cerémicos.

Segfin se describe y reivindica en la presente
menoria deseriptiva que cmsta de 20 hojas folladas y es -
critas a mdquina por una sola cara, acompefiadas de los di-

bujos reglamentarios,

Medrid, a9 ._ ENE. 4049
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