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MEMORIA DESCRIPTIVA

Ta presente invencién la constituye una instalacidn
para el desmoldeo automdtico de baldosas de cemento de la
prensa, ¥y para su disposicién en vertical sobre armaduras o
"paletas®h de estacionamiento, con el empleo de un carxro de
extraccibn que se inserta entre la armadura y el fondo del
molde, separados entre si en la posicién de desmoldeo, para
recibir la baldosa Gesmoldeada. Después del desmoldeo, las
baldosas deben ser extrafdas de la bandeja sobre la cual han
sido desmoldeadas, para ser dispuestas verticales, obtenién~
dose el posicionamiénto vertical con la bandeja que debe so0s-
tener la baldosa fresca. Esa operacibn se realiza automdtica~

mente con la instalacién en cuestibdn. = = = = = = = = = = - —

Seg¥n la invencién, el carro de extraccibn estd
soportado por una estructura oscilante segin un eje
horizontal entre una posicién de desmoldeo ¥y de extraccidn
y una posicidén de abandono de la o de las baldosas en posi-
cidn vertical sobre las armaduras de estacionamiento; dicho

carro estd provisto de medios de retencidn para sostener la
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o las baldosas sobre el carro, colocdndolas sobre dos bordes
opuestos durante la transferencia; las armaduras de estaclo-
namiento estdn dispuestas méviles a pasos sobre un transpor-
tador, para ser desplazadas en cada ciclo de desmoldeo

un paso correspondiente al espesor de una baldosa. = = - =

La instalacidén estd desarrollada como una estruc-—
tura simétrica respecto a un plano vertical de simetr{a de
la prensa, en correspondencia con la posicidén de desmoldeo,
estando previstas dos estructuras oscilantes segin dos ejes
paralelos a la direccién de desplazamiento de los carros,
para dos carros de desmoldeo sostenidos en la posicién de
desmoldeo y oscilantes hacia dos posiciones opuestas de aban-
dono de las baldosas, sobre dos respectivas armaduras de
estacionamiento susceptibles de desplazamientos a pasos en

sentidos opuestos con alejamiento reciproco. — .- - - - - =

Para cada armadura de estacionamiento en posicién
de recepcién de las baldosas, estd previsto un primer
transportador contfnuo accionado a pasos que sostiene dicha
armadura para desplazarla un paso a cada ciclo de desmoldeo;
un segundo tramsportador continuo estd previsto para recibir
la armadura ya mrgada y para alejarla del primer transporta-
dor hasta una posicidn de apilamiento; en correspondencia
con dicha posicidén de apilamiento estd dispuesto un elevador,
apto para elevar la armadura -que estd provista de columnas
distanciadoras—vy para llevarla bajo una pila superior de

otras armaduras cargadas; elevdndose dicha armadura, eleva

toda la pila y estando enltonces ésta sostenida por unos



10.

15,

20.

250

medios de sostenimiento de la pila. = = = = = = = - = - — —

La instalacién comprénde también un cargador con
una pila de armaduras a llenar, dispuesto por encima del
primer transportador a pasos, con el cual cargador estd com—
binado un transferidor de la armadura inferior de la pila de
armaduras a llenar, desde la pila misma a dicho primer trans-
portador. Cada armadura presenta un apoyo de la primera Baldo—
sa, a colocar en vertical, resultando dicho apoyo abatido so-
bre la armafura cuando gsta estd apilada, y siendo elevado
cuando la armadura es colocada sobre dicho transportador ver-

BACAL, = = = = mmmmm e e e m = m e m e e o — -

Sobre cada una de las estructuras oscilantes estd
previsto un mando a fldido parﬁ el desplazamiento del carro
a lo largo de las gufas formadas por la misma, y sobre las del
carro medios de desplazamiento vertical de la bandeja de re-
cepcién de la o de las baldosas; sobre el carro estén también
previstos medios de sostenimiento de los bordes opuestos
transversales -respecto al movimiento de alejamiento de la

prensa~ de la o de las baldosas desmoldeadas. = = — — = ~ =

En la prdctica. , cada estructura oscilante compren
de dos brazos de oscilacidén que sostienen, en los extremos

externos, el conjunto de gufa del carro; los dos brazos es-

" t4n articulados bajo el primer transportador para la armadura

de estacionamiento, que estd comprendida entre los mismos. -

La invencidn se comprenderd mejor siguiendo la des-
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cripcién y los planos anexos, los cuales muestran un ejemplo

prdctico, no limitativo, de la invencién. Bn los planos: - -
Fig. 1 muestra una vista lateral esquemdtica; - - -

Fig. 2 muestra una vista en planta y en seccidn par-

cial horizontal segin II-IT de la Figs 15 ~ = = = = = = = = =

Fig. 3 muestra una seccién vertical segin III-III

Figs. 5 y 6 muestran particularidades, con mayor

detalle, de la Fig. 3 en dos posiciones; = = = = = = -« = — ~

Figs. 7 y 8 muestran ulteriores detalles de medios

de retencidén de la 1aldosa; = = = = = = = = = = = - —- -~ — -

Pigs. 9, 10, 11 y 12 muestran detalles de una arma-
dura de estacionamiento con los medios de transporte de la
misma, respectivamente en un detalle a mayor escala de la
Fig. 2, en la seccidén segin X-X de la fig. G, en un detalle
de la Fig. 10, en una posicidn diferente de un tope de apoyo

y en seccidn segin XIT-XII de la Fig., 10; - = = = = = = = = -

Figs. 13, 14, 15 y 16 muestran una seccidn local
segin XITI-XTIII de la Fig. 2, una seccién local segin XIV-XIV
de 1la fig. 13, un detalle del sosten de las armaduras de
estacionamiento cargadas en seccidén segin XV-XV de la Fig. 1,
y una seccidn andloga a la de la Fig. 13 en una posicidén di-

ferente; — — = = = = = & & & & & & & & - - - - - - - - -~ -
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Figs. 17 y 18 muestran diferentes posiciones de

los 6rganos de las Figs. 13, 15 y 16, respectivamente; - -

Figs. 19 a 24 muestran detalles del sistema de a-
limentacidén de las armaduras a cargar, siendo la Fig. 24 una

seccidn segin XXIV-XXIV de la Fige 1¢ = = = = = = = = = = =

Segin cuanto se ha ilustrado esquemdticamente en
los planos anexos, con 1 (Figs. 2 y 3) estd indicada la es-
tructura de una mfquina para la produccidn de azulejos, bal-
dosas y similares, del tipo de las que comprenden una mesa
circular giratoria a pasos y provista, periféricamente, de
una pluralidad de moldes 3 eventualmente modificables segin
el formato de las baldosas a producir. En la Fig. 2 se ha
indicado un molde 3, apto para la formacidn simultdnea de
dos baldosas, en las bases de armadura 3JA. Los moldes como
de costumbre comprenden ulteriormente un fondo 5 (Fig. 3) y
superiormente ~en las diferentes posiciones sucesivamente al-
canzadas por el molde- organismos operatorios entre los que
se hallan medios de carga, cabezales de prensado y cabezales
de decsmoldeo como el indicado con 7 en las Figs, 2 y 3. En
la posicién de desmoldeo indicada en las Figs. 2 y 3, la
méquina (como eé normal) prevé la elevacidn de la armadura
del molde 3 del fondo 5, para obtener el desmoldeo sobre

vna bandeja que es insertada entre el fondo 5 y la armadura

La instalacidén segin la invencidn permite obtener

el desmoldeo y la disposicién en posicién vertical sobre ar—
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maduras o "paletas" para el estacionamiento., — - - - - - - -

Segin los planos, estd prevista una instalacién en
dos partes substancialmente simétricas respecto al plano
vertical y radial de simetrfa de la posicién de desmoldeo,
indicado por el trazo Y-Y de las Figs. 1 y 2. Se describe a
continuacidn la estructura correspondiente a una de las par-

tes simétricas y a las partes en comin, — - - — - - - - - -

Con 9, 11, 13 se han indicado montantes regulables
en posicidén para sostener estructuras que se describirdn, y
con 15 un montante central. Las estructuras, de las que for-
man parte los montantes mencionados, son regulables en dis-
tancia respecto al planc de la traza Y-Y, segin exigencias de
ajuste en funcibn del tipo de baldosas en produccién. Con 17
se han indicado estructuras horizontales gque sostienen drboles
19, 19A para poleas 20, 20A destinadas a un par de cintas de
transporte 21, la rama superior de las cuales estd sostenida
por rodillos de sostenimiento 23. EL transportador formado
por las cintas 21 sirve para desplazar a pasos, en el sentido
de la flechas f1 de las Figs. 1 y 2, una armadura de estacio-
namiento o "paletas" 25 en las condiciones de carga, y con me-

dios de mando descritos a continuacidn, — — - = = = = - - - —

Por encima del conjunto del transportador 21, por
medio de traviesas 27, estd sobenido un depdsito de provisidn
de armaduras 25 vaclas, para transferirlas una a una sobre
el transportador de cintas 21. Sobre las traviesas 27 estdn

dispuestos perfiles de gula verticales 29 para guiar las ar-
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maduras 25 apiladas en el depésito. Con 31 (ver btambién

Fig. 24) estdn indicados pivotes de retencidn a pistén
neumdtico o hidrfulico, susceptibles de fijar la armadura
25A que se halla en la posicién inferior de la pila, tenien
do lugar la fijacién con el ala superior de los perfilados
que forman parte de la armadura. La pila de las armaduras

25 del depbsito estd flanqueada por cilindros hidrdulicos

o neumdticos 33 (ver también Figs. 19 a 23) para pistones

no visibles, cuyos vdstagos 35 pueden deslizar hacia abajo
para transferir una armadura 25 de debajo de la pila del
depdsito hasta él'transportador de cintas 21. El extremo de
cadé vdstago 35 presenta un soporte 37 al cual estd articu—
lado en 39 un 6rganc de retencién de dientes oscilantes 41;
un muelle 42 solicita al drgano 41 en el sentido de la flecha
f3 hasta una posicidn de paso ilustrada en la Fig. 20; en
dicha posicidn, el diente 41A no interfiere con una armadura
25; en esta posicidn los vdstagos 35 pueden ser elevados en
el sentido de la flecha f5 de la Fig. 20, hasta alcanzar la
armadura 25 inferior de la pila del depésito. En correspon-
dencia con tal armadura inferior estd previsto, para cada
Srgano 41, 414, y por tanto para cada cilindro 33, un perfil
conformado 43 con el cual puede cooperar un pivote 41B late-
ral del érgano 41, 41A. Este pivote 41B en una posterior ele-
vacién, de la posicibn de la Fig. 21 a la posicién de la Fig.
22, estd obligado a seguir el perfil 43 segin la flecha f7
(Fig. 23) y por tanto a inclinarse hasta penetrar por deba-
jo de un iabio de toma de la armadura 254, inferior,de la

pila. EL diente 41A es asf capaz de sostener la armadura 254
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vy ‘toda la pila superpuesta, topando con el propio extremo 41C
contra el soporte 37. Cuando debe ser provista una armadura
25A sobre el transportador de cintas 21, se hacen retirar los
pivotes 31 que sostienen la pila, se hace bajar el conjunto

de los vdstagos 35 y por tanto de los dientes 41A hasta que
los pivotes 31 pueden hacerse salir de nuevo para sostener no
ya la armadura 254, sino la 25B (Fig. 22) inmediatamente su-
perpuesta; la pila de armaduras 25 es asf sostenida de nuevo
por los pivotes 31, mientras la armadura 254 es bajada en el
sentido de la flecha £'7 de la PFig. 19, siempre sostenida por
los 6rganos 41, 41A. Cuando la armadura bajada ha sido recibi-
da sobre el transportador de cintas 21, con la prosecucibn de
la bajada del equipo 35, 37, el Srgano 41, 41A gira por efecto
del muelle 42 en el sentido dé la flecha £3, hasta desvincular-
se de la armadura precedentemente bajada; con ello los dife-
rentes Srganocs 41, 41A se ponen de nuevo en la posiciédn de la

Fig. 20 y pueden ser elevados en el sentido de la flecha £5.-

Cada una de las armaduras 25 presenta unas traviesas
25E, un par de gufas de apoyo 25F laterales longitudinales pa-
ra el apoyo sobre el transportador de cintas 21, y largueros
longitudinales superiores 25G que forman una reja de apoyo
de las baldosas (ver Figs. 9, 12). En los dngulos estdn pre-
vistos asientos tubulares 25H para los objetos a continuacidén
descritos. Ademds, por debajo de la reja 25G estd previsto
un 4rbol transversal 251, del cual son solidarios elementos
25M gue forman peines, aptos para sobresalir de los largueros

25G de la reja superior; el £rbol 25L presenta también un apén
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dice 25P de maniobra del 4rbol 25L. ~ — — — — — — — — — — _

Durante el almacenaje de las armaduras 25 en la
pila, contenida por las gufas 29 y flanqueada por las arma-

duras 33, el equipo oscilante 25L, 25l, 25P, se halla en la

" posicién de la Figs 11 con los elementos de peine 251 bajados

bor debajo de la reja 25G; el apéndice 25L en esta vosicidn
sobresale ligeramente hacia abajo. Sobre la estructura 9,
11, 17 estd dispuesto un pivote fijo 47, el cual -con el
avance de la armadura 25 mediante el transportador de cintas
21- interfiere con el apéndice 25P provocando la rofacién
del equipo 25L, 25M, 25P en el sentido de la flecha f9 de

la Fig. 11, de la posicién de la Fig. 11 a 1la posgicidn de
la Fig. 10, en_la que los elementos de peine 25M se encuen-—
tran verticales (ver Figs. 10 y 12), al objeto de sostener

la primera de las baldosas desmoldeadas., — — — = = = = = =

Siempre sobre la estructura fija, y por ejemplo
sobre un portal 49 de la misma (ver Fig. 4), estdn dispues-
tos dos organismos de control 51A, 51B generalmente de tipo
éptico de célula fotoeldetrica, que sirven para controlar
la presencia de baldosas M en posicién vertical sobre la
armadure de estacionamiento 25 que estd apoyada ¥y trans-
portada por el transportador 21, Un servomecanismo adecuado,
controlado por el sistéma de célula fotoeléctrica 514, 51B,
provoca el avance del transportador de cintas 21, y por tan-
to de la armadura 25, en el sentido de la flecha f1 en tan-

to el rayo de luz es interceptado por una baldosa, mientras
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gue dicho avance es interrumpido apenas cesa la interferen-
cia del rayo de luz y se excita de nuevo la célula Totoeléc-
tricé. El control del avance del transportador de cintas 21
puede obtenerse también de cualquier otro modo adecuado, pe-
ro siempre con el resultado de establecer el paro de la arma
dura transportada en una posicidn para la cual se tenga un
puesto libre para recibir una nueva baldosa desmoldeada, siem
pre en la misma posicidn en el espacio, en funcidn de la po-

sicidén impuesta al sistema 514, 51B o equivalente. — — — — - —

Se describird ahora el sistema de desmoldeo y de

transferencia de las baldosas desmoldeadas. — — = = —= = — — —

Por debajo de cada una de las estructuras 9, 11,
17 estd montado un soporte 53 que sirve para sostener de
modo bscilante una estructura de desmoldeo, alrededor de un
eje horizontal de giro 55..Dicha estructura oscilante com-
prende un par de brazos 57 solidarios entre si de modo gira-
torio, los cuales estdn acoplados por el extremo mévil median
te un par de gulas 59, tales gufas 59 se prolongan por 1la
parte de la derecha (con respecto a las Figs. 3 y 6) hasta
un soporte 61 que sobresale en voladizo de uno de los bra-
zos 57 y forma parte de la estructura oscilante de los bra-
zos 57. Sobre las gufas 59 es deslizable un carro 63, el
cual puede ser mandado por medio de dos sistemas cilindro-pig
tén 65 y 67; el sistema 65 permite realizar una carrera re-
lativamente muy larga y el sistema 67 una carrera mds peque-
fa; los dos sistemas 65 y 67, son madados de modo indepen-

diente. El carro 63 presenta medios de gufs verticales 69,
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los cuales permiten una carrera limitada en sentido verti-
cal a una estructura 71 destinada a recibir las baldosas;

la carrera puede ser determinada por un sistema de cilindro-
pistdh 73 como se ha ilustrado en las Figs. 5 y 6. Sobre la
estructura 71 estdn montados en voladizo unos platos inter-
cambiables para recibir las baldosas desmoldeadas. En la
Fig. 7 estd indicade una disposicién en la que estdn pre-
vistas dos de dichas bandejas 75, que son suscepbtibles de
un posicionamiento regulable, segin el tipo de la armadura

3 que estd dispuesta sobre la mdquina productora de baldosas.
Con cada una de las bandejas 75 coopera un conjunto de dos
mandfbulas 77 mandado, por medio de una’articulacidn 79,

por un maendo de aire comprimido 81 (ver Fig. 7), de modo tal

que para que las mandibulas 77 puedan ser separadas como se

muestra en lg Fig. 7 y respectivamente apretadas, como se
muestra en la Fig. 8, de modo que tomen una baldosa M1 que

se halla depositada sobre la bandeja T5. = = = = = = = = =

Cuando el equipo 57, 59 se halla en la posicidn
indicada en las Figs. 1 y 2, el carro, respectivamente,
cada carro 63, 61, puede hacerse deslizar a lo largo de
las gufas 59 de la posicién de las Figs. 2, 3 y 6 hasta la
posicidn de la Fig. 5, en la que la estructura 71 se en-
cuentra entre la bancada 1 de mesa giratoria y la armadura
3 extralda del molde que se halla en posicidn de desmoldeo;
en estas condiciones, la baldosa o baldosas. U contenidas atm
en las bases 3A de la armadura 3, puéden ser_desmoldeadas en
el sentido de la flecha f9 de la Fig, 5 para ser deposita-

das sobre bandejas 75 en las condiciones ilustradas con
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1M1 en las TFigs. 6, 7, 8. EL conjunto de mando 73 sirve para
que se puedan acercar las bandejas 75, por debajo, contra

la armadura 3 para recibir la baldosa y para que los medios
de mando 73 permitan la bajada de la estructura 71 con res-
pecto al carro 63, simulidneamente a la bajada del cabezal

expulsor T; a tal objeto, la estructura del cabezal T puede
comprender unos apéndices TA que actdan en el sentido de la
flecha f£10 sobre la estructura del cilindro del sistema ci-

lindro-pistdén 73, para mandar dicha bajada. — = = = = = - -

Despuéds del desmoldeo de las baldosas sobre las
bandejas 75, éstas con el conjunto 71, 73 son desplazadas
de la posicién de la Fig. 5 a2 la posicidn de la Fig. 6, de
modo que lleven las baldosas M1 en correspondencia con la
armadura de estacionamiento 25 colocadd sobre el transporta-
dor de cintas 21. Antes de que tenga lugar el inicio de la
rotacibn de los brazos 57 alrededor del éje 55, las mandi-
bulas 77 -que anteriormente estaban abiertas- son apretadas
por la accidn del mando 81, de modo gque opriman sobre los
bordes de la baldosa correspondiente al objeto de sostenerla
sobre la bandeja 75. Bn estas condiciones puede provocarse
la rotacién de los brazos 57, de la posicidn mostrada en
trazo seguido en la Fig. 1 hasta la posicién indicada con
trazo discontfnuo y con 57X en la misma Fig. 1. En esta
posicién, las baldosas se hallan en la posicién indicada con
M2 en la Fig. 1, esto es de canto, y por tanto en posicién
vertical sobre la reja 25G de lg armadura 25, y en apoyo

o casi en apoyo con las otras baldosas M que ya han sido
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depositadas, y que estdn sostenidas en el extreﬁo por el
peine 25H; en esta ppsicidn, la baldosa o las baldosas N2
son dejadas sobre la armadura 25 por alejamiento de las
mandIbulas 77 correspondientes, las cuales toman los bordes,
que resultan verticales en la posicidén de la baldosa indica-
da con MZ. EL equipo 57, 59 puede volver entonces a la posi-
cién indicada en la Fig. 1 en trazos seguidos, desde la posi~

Cidnl 5TXe = = = = = = = e e e e e e e = =

El equipo 57, 59, que lleva el carro 63, con cuan-
to estd al mismo conectado, puede ser mandado vor el sistema
de cilindro~pistdén 83, y el movimiento puede ser adecuada-
mente frenado y equilibrado a través de sistemas amortiguado-
res adecuados, como los indicados por 84A y 84B en las Figs.

Ty 20 == = = e e e m e e s e e e s e e e e - -

Como es conocido, las baldesas pueden ser moldea-
das, segin sus dimensiones, a seis o cuatro cada vez, o a
dos cada vez o0 a una cada vez en cada molde. Cuando las bal-
dosas son moldeadas por lo menos cuatro cada vez, sobré la
estructura 71 de cada carro estdn dispuestas dos bandejas
75, como se ha mostrado en las Figs. 5 a 8, la carrera de
retorno del carro 63 se obtiene por accidn simultdnea de am—
bos sistemas de mando de cilindro-pistén 65, 67, y las dos
baldosas M1 (ver Fig. 6) son llevadas asi substancialmente
en alineacidn transversal con la armadura 25 dispuesta sobre
el transportador de cintas 21; awmbas baldosas son asl pues-
tas verticalmente en el modo descrito y simultdneamente

sobre dicha armadura 25. Cuando son moldeadas dos baldosas
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cada vez en un molde 3, como se ha indicado en la Fig. 2,

v las baldosas son de un formato tal que pueden ser conte- .
nidas en dog filas sobre la armadura 25, entonces se realizan
dos ciclos de desmoldeo sucesivos, en uno de los cuales es
mandado solamente el sistema de ciiindro—pistdn 65, para des—
cargar la baldosa M1 en una posicibn M3X de la Fig. 2, mien-—
tras que en un segundo ciclo de desmoldeo son accionados am-—
bos sistemas cilindro-pistén 65 y 67, por lo que se tiene
una carrera mayor de alejamiento del carro 63Y del molde, y
1a baldosa es colocada en la posicidén indicada por M3Y en

la Fig. 2; substancialmente el sistema cilindro-pistén 57
provoca, en el carro 63, una carrera correspondiente a la
separacién entre la posicién»M3X y la posicidn M3Y; en el
presente caso de un molde preparado con solamente dos bases
para dos baldosas, cada uno de los carros 63 lleva, eviden-
temente, una sola bandeja 75. En ambos casos arriba indica-

dog las estructuras simétricas de las partes simétricas de

.la instalacién operan simultdneamente. En el caso en que se

moldean dos baldosas cada vez, pero de dimensiones tales que
sobre la armadura 25 se pueda disponer Unicamente una fila
de baldosas, serd colocada sobre cada carro la bandeja 75

en posicidn tal que para cada ciclo de desmoldeo la baldosa
se encuentre en posicién intermedia transversalmente respec-—
to a la armadura 25, trabajando también las dos partes simé-
tricas de la instalaéién, en este caso, simultdneamente.
Cuando el molde esté preparado para moldear . cada vez una
sola baldosa, puede inutilizarse una de las dos partes si-

métricas de la instalacibn. — — = = -~ = = = = = = = - - — ~
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Con cualquier disposicién, en relacidn al tipo

de haldosas en produccidn ésté previsto, como ya se ha di-
cho, el mando del desplazamiento de las cintas 21 del transg
portador que sostiene la armadura 25 en fase de carga, de
modo tal que por la interrupcidén del rayo de luz provocado
por la baldosa colocada en la posicién M3X & M3Y de la Fig.
2, cese el avance de la armadura, En el caso de depésito

de dos baldosas en posicidn vertical en la misma posicién,
estardn previstos mandos adecuados para determinar el avan-

ce solamente después de completado el segundo ciclo de des-

moldeo y de depdsito sobre la armadura 25. En cada caso se

obtiene el poder colocar las baldosas transferidas por rota—
cidén del equipo 57, 59 siempre en condiciones de apoyo o
sobre el peine 25M o sobre la fila de baldosas en prepara-
cibfn sobre la armadura; la o las baldosas dejadas por las

mandfbulas 77 no sufren, por tanto, choques o cafdas. - - -

Por cuanto se ha dicho anteriormente, una afmadura
25 depositada por el deplsito superior sobre el transportador
de cintas 21 avanza progresivamente en el sentido de la fle-
cha f1 hasta superar la alineacién del montante 11 y alcan-
zar un ulberior transportador de cintas 85 alineado con el
21 (ver especialmente Fig. 1). La armadura 25 due habla com-—
pletado la o las filas de baldosas en posicién vertical, a
través de mandos adecuados es ftransferida completamente so-
bre el transportador 85, hasta la posicidn ilustrada con 25T
en la Fig. 2. En esta posicidén, la armadura de estacionamien-

to se encuentra por debajo de una pila de dichas armaduras
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indicadas con 257 en la Fig. 1. Cuando una armadura alcanza

la posicidn 25T, en los asientos 25H se insertan distanciado-

- res adecuados 91; dichos distanciadores son aptos para soste-

ner en una pila de armaduras la o las armaduras superpuestas,

como se ha indicado para la pila de armaduras 25Z de la Fig. 1.

Un sistema adecuado de extraccidn y de elevacibn lle-
va la armadura, que habfa alcanzado la posicidbn 25T, hasta de-
bajo de la pila de armaduras 25Z, de modo que los distanciado-
res 91 de columna de la armadura elevada elevan, a su vez, y
sostienen la pila de armaduras pasando a formar parte de la

misma pila como Wltimo elemento inferior, — = = = = = = = - =

En las Tigs. 1, 2 y 13 a 18, se muestra un sistema
de elevacién y sostenimiento para las armaduras 25T, 252. Sp—
bre los montantes 11 y 13 estdn previstos dos sistemas cilin-
dro~pist6n 93, cuyo pistén lleva un vdstago 93A que se extien-—
de hacia abajo y estd provisto de una traviesa 95 articulada
al mismo. La traviesa 95 estd guiada mediante rodillos 99 so-
bre gulas verticales de los montantes como las 13 u 11. El
extremo inferior de las gufas presenta una abertura hacia el
exterior, con un desviador 97 gue provoca, en la carrera de
bajada del vdsbtago 934, la desviacién hacia el exbterior del
rodillo 99 inferior de cada extremo.de la traviesa 95; de es-
te modo, cada traviesa 95 es desviada hacia el exterior como
se muestra en la Fig. 13, por 1o que las ménsulas 95A de las
traviesas 95 son desplazadas también lateralmente, tanto como

para evitar el correspondiente lado de la armadura 25T. Al tér—
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mino de la carrera hacia abajo de las traviesas 95, los rodi-
1los 99 de cada una de las mismas_pueden volver a entrar en
la parte inferior de las gufas sobre los montantes 11 y 13
(ver Fig. 16); en estas condiciones, las ménsulas 954 se ha-
1lan estqblemente_por debajo de la armadura 25T, de modo que
pueden elevarla en 1a carrerads elevacidn de los sistemas
cilindro-pistén 93. EL desviador 97 mévil permite la eleva-
cidn del rodillo 99 correspondiente en cada uvna de las gufas, -
y as? la armadura 25T es elevada hasta recoger con las probvias
columnas 91 de distanciamiento la armadura 25Z dltima en la
parte baja de la pila, provocando la elevaciébn de la pila
completa. Sobre la estructura de los montantes 11, 13 estdn
pre&istos retenedores méviles 101 (ver Figs. 15, 18), sobre
los cuales puede apoyar la pila de las armaduras de estacio-
namiento, despuds de que la misma, con la Ultima armadura
cargada, ha sido elevada suficientemente por los sistemas 93;
tales sistemas pueden por tanto reéetir la operacién en el

momento OPOTTUNG., — = = = = = = = = = = = = = = - - - - - -

Adecuados medios de mando estardn previstos para
determinar en el momento oportuno la transferencia de una ar-
madura cargada del transportador 21 hasta la posicién 25T
sobre el transportador 85, para provocar la elevaciébn de la
armadura 25C, para determinar la bajada dg una armadura del
depdsito definido por las gulas 29 hasta sobre el transporta-

dor de cintas 21, y para desplazar la armadura gue ha alcanzg

“do el transportador 21 haste la posicién inicial de recepcién



de las baldosas en filas verticales, correspondiente tal
posicién al posicionamiento del peine de sostenimiento 25M
adyacente inmgdiatamente al rayo de luz del sistema de man-

do 51A, 51B- ———————————————————————

5, Otros mandos adecuados y mandos aubomdticos fdcil
mente concebibles estardn previstos, donde ello resulte nece

sario y oportuno, — — — = = = = = = = = ~ =~ %~ - - = —~ ~ ~ ~

Se entiende que los planos no muestran mds que un
ejemplo dado sdlo como demostracién prdctica de la invencidn,
10. pudiendo la misma variar en las formas y disposiciones sin,
por ello, salir del dmbito del concepto que informa la inven-
cibn. Por ejemplo se puede prever una articulacién con una
excéntrica para mandar el desplazamiento de los equipos os-

‘cllantes. = = = = = = e m e e e e e e e e e = - -

15.
Se declaran de novedad y propiedad para Espaiila, sus
territorios y plazas de soberanfa, las siguientes: - - — — -
REIVINDICACIONES
47 1.~ Instalacién para el desmoldeo automdtico de
50 u/ialdosas de la prensa, y para su disposicién en vertical so-

de un carro de extraccidén que se inserta entre la armadura

vy el fondo del molde separados entre s{ en la posicién de
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desmoldeo, para yecibir las baldosas desmoldeadas, caracteri-
zada porque dicho carro estd soportado por una estructura os-
cilante segin un eje horizontal entre una posicidn de desmol-
deo y de extraccidn y una posicidn de abandono de la o de las
baldosas en posicibn vertical sobre las armaduras de estacio-
namiento; porque dicho carro estd provisto de medios de reten-—
cibn para sostener la o las baldosas sobre el carro colocdndo-
las sobre dos bordes opuestos durante la transferencia; y por-
que dichas armaduras de estacionamiento estdn dispuestas mévi-
les a pasos sobre un transporﬁador, para ser desplazadas en
cada ciclo de desmoldeo un paso correspondiente al espesor

de una Haldosg. = — = = — = = = = - = = = e e = - - -

2.~ Instalacidén segin la reivindicacién 1, caracte-
rizada porque estd desarrollada como una estructura simétrica
respecto a un plano vertical de simetrfa de la prensa en co-
rrespondencia con la posicién de desmoldeo, estando previstas
dos estructuras oscilantes segin dos ejes paralelos a la di-
reccidn de désplazamiento de los carros, para dos carros de
desmoldeo dispuestos en la pqsicién de desmoldeo y oscilantes
hacia dos posiciones opuestas de abandono de las baldosas,
sobre dos respectivas armaduras de estacionamiento suscepti-
bles de desplazamientos a pasos en sentidos opuestos con ale-

E%yiento reciproc, — — = = = = = = = = — e e e = e = - -

/
3.~ Instalacién segin las reivindicaciones anterio-

res, taracterizada porque comprende para cada armadura de es-—
tacionamiento en posicién de recepcidén de las baldosas: un
primer transportador continuo accionado a pasos que sostiene

dicha armadura para desplazarla un paso a cada ciclo de. des-
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moldeo; un segundo transportador continuo, apto para recibir
la armadura ya cargada, y para alejarla del primer transpor—~
tador hasta una posicién de épilamiento; en correspondencia
con dicha posicién de apilamiento un elevador apto para ele-
var la armadura —que estd provista de columnas disténciado—
ras— y para llevarla bajo una pila superpuesta de otras ar-
maduras cargadas, elevando dicha armadura toda la pila y es-

tando entonces sostenida por unos medios de sostenimiento de

4.~ Instalacidén segin las reivindicaciones anterio
res, caracterigzada porque comprende un cargador con una pila
de armaduras a llenar, dispuesto por encima &l primer trans-
portador a pasos, y un transferidor derla armadura inferior
de la pila de armaduras a llenar, desde la pila misma a dicho
primer btransportador; presentando cada armadura un apoyo de
la primera baldosa a colocar en vertical, resultando dicho
apoyo abatido sobre la armadura cuando ésta estd apilada,
y siendo elevado cuando la armadura es colocada sobre dicho

primer transportador vertical.— = = = = = = = = = = = = = ~

'5.— Instalacién segin las reivindicaciones anterio-
res, caracterizada porgue sobre la estructura o sobre cada
estructura oscilante estd previsto un mando de fldido para
_9l!desplazamiento del carro a lo largo de las gufas formadas
dor la misma, .y sobre el carro medios de desplazamiento ver-
tical de 15 bandeja de recepcidén de la o de las baldosas,

asi como medios de gufa paralelos a las gulas del carro,

para desplazar medios de retencidn de los bordes opuestos



— —b s o

transversales -respectc al movimiento de alejamiento de la

prensa— de la o de las baldosas desmoldeadas. — - -—- -

6.~ Instalacidn segin las reivindicaciones ante-
riores, caracterizada porque la estructura oscilante compren—
5, de dos brazos de oscilacidn que sostienen los extremos exter—
nos, .el conjunto de gufa del carro, estando los dos brazos ar—
ticulados por debajo del primer transportador para la armadura

de estacionamiento, que estd comprendida entre los mismos, -

7.~ Instalacibn segin las reivindicaciones anterio-
10. res, caracterizada porque la estructura oscilante estd mandada
por un sistema de cilindro-pistén articulado a la misma.y a
la estructura fija, y porque estdn previstos medios equilibra-
dores y amortiguadores para intervenir a la llegada a cada una
de las dos poéiciones que la estructura oscilante debe alcan-

15, BALe = = = = = = = = = = = = = = - = = & -~ -~~~ -~

8.~ Instalacidén segin las reivindicaciones anterio-
res, caracterizada porque cada carro estd constitufdo por dos
partes, la primera deslizante sobre la estructura fija y la
.segunda sobre la primera parte; siendo mandada la primera
20, parte por un primer sistema cilindro-pistén respecto a la es-
tructura fija, y siendc mandada la segunda parte por un se-~

0/ sistema cilindro-pistén respecto a la primera parte;

/ﬁf/estando mandado el segundo, sélo para ciertas producciones,

4 .
/// una vez cada dos ClCloS: = = = = = = = = = - .- - - - - -
/2
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9.~ "INSTALACION PARA EL DESMOLDEO. AUTOMATICO DE
BALDOSAS DE LA PRENSA", — = = = = = = = = = = = = o = = =

Todo ello conforme se describe y reivindica en
la presente memoria que consta de veintitrés hojas, folia-
das y mecanografiadas por una sola de sus caras y de vein-

ticuatro figuras que la ilustran.

et mmm————— | —— e i et AT AR 1 Sy

BARCELONA, 22 JUL 1970
P A M. CURELL SUROL
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