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MEMORIA DESCRIPTIVA

Forma el objetó de la invención una instalación 
continua para la producción de baldosas u otros objetos 
que requieren un tratamiento relativamente prolongado 
de maduración - por ejemplo para la polimerización de 
una resina ligante - dentro de un ambiente de tratamien­
to por ejemplo en corriente gaseosa (como aire caliente); 
las baldosas u otros objetos se estiban en un contenedor, 
de modo que se asegure un tiempo de tratamiento prolonga­
do, todo y siendo el ciclo continuo relativamente veloz'. 
Generalmente el contenedor presenta pistas de recepción
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de las piezas (llevadas por moldes- o bandejas) sobre va­
rios niveles, y el contenedor es desplazado a pasos ver­
ticalmente para alinear de vez en cuando una pista a la 
guia de la cual provienen y a lo largo de la cual se a- 

5.- le jan las piezas en el ciclo continuo.
Según la invención, se preve una celda de trata­

miento con boca de entrada y boca de salida del gas de 
tratamiento y se prevé una estructura que forma un dia­
fragma móvil sobre el propio plano y apto para subdivi- 

10.- dir la celda en dos partes, una que comprende la boca de 
entrada y la otra la boca de salida; dicha estructura a 
diafragma tiene una ventana donde se encuentra el conte­
nedor con los objetos estibados, para permitir el tránsi­
to del gas entre las dos partes de la celda a través de 

15. la ventana y lamiendo los objetos estibados, en cualquier 
disposición que alcance la estructura a diafragma por la 
periódica substitución de las piezas en los varios nive­
les del contenedor.

En la práctica, la estructura a diafragma tiene 
2Cf*' un desarrollo frontal que comprende el contenedor de es­

tibado en posición intermedia entre un tabique escatular 
sobreyacente y otro subyacente a este; dicha estructura 
a diafragma es desplazable verticalmente dentro de sedes 
para ello previstas en las paredes de la celda, y puede 

25. asumir posiciones tales para que el contenedor de estiba­
do permanezca siempre comprendido dentro de la celda y a 
niveles diferentes respecto a los medios de alimentación

t



y de descarga automáticos de las baldosas sobre y desde 
pistas que forman sedes de recepción a diferentes nive­
les en el contenedor.

El invento se comprenderá mejor siguiendo la des- 
5.' cripción y el dibujo anexo, el cual muestra una forma a 

modo de ejemplo no limitativo del propio invento. En el 
dibujo;

Las figuras 1 y 2 muestran dos esquemas de reali­
zación de instalaciones continuas en las que puede apli- 

10. carse un horno según las definiciones anteriores.
La figura 3 muestra esquemáticamente una sección 

longitudinal según 111-111 de las figuras 1 y 2.
La figura 4 muestra una sección transversal según 

IV-IV de las figuras precedentes.'
15. Haciendo referencia inicial a la figura 1, se in­

dica con 1 un trecho de pista en correspondencia del cual 
se realiza la retirada de las piezas polimerizadas P por 
alejamientos según la flecha f̂ , respectivamente se rea­
liza la substitución de las bandejas o moldes, que contie- 

20  ̂ nen la pieza a retirar, con bandejas o moldes V vacíos.
El trecho de pista 1 forma parte de una pista anular que 
comprende antes del trecho 1 (en el sentido de las fle­
chas fg que indican el sentido de circulación de las ban­
dejas o moldes) un trecho 3 en correspondencia del cual se 

25. dispone un horno de polimerización 5y luego un trecho 7 en 
el que se realiza la carga del material fundido, estando 
alineado tal trecho 7 con un trecho 9 en al que se realiza



la carga de loa pedazos más gruesos. La pista analar se 
completa con un trecho 12 que signe el trecho 1 y que es 
inclinad, en el sentid, de la flecha pertinente íg y ha- 
cia ahajo para alcanzar un nivel inferior al de los tre- 

5*.' chos de pista 7-9. La pista se completa entre el trecho 
12 y el trecho 9 mediante un trecho no visible en el di­
bujo y subyacente al trecho 9, a lo largo de cuyo trecho 
no visible los moldes o bandejas cumplen un recorrido en 
sentido inverso a la flecha fg pertinente al trecho 9.

10. Al final de este trecho de pista no visible las bandejas 
o moldes alcanzan un conjunto de elevación 14 que sirve 
para la transferencia de las bandejas o moldes hasta el 
trecho de pista 9. A lo largo de la pista, el avance pue­
de efectuarse en todo o en parte mediante rodillos motori- 

15. zados, mientras que en el trecho 3 correspondiente al hor­
no 5 debe preverse un avance por empuje obtenible por ejem­
plo con un dispositivo 17 tipo de por sí conocido. A lo 
largo del trecho 9 se realiza la carga de los pedazos de 
losa de mármol o similar, carga que debe efectuarse manual- 

20¿ mente por parte de por lo menos dos operarios que se en­
cuentran sobre lados opuestos del trecho 9 de la pista, 
con el objeto de poder alcanzar cómodamente todas las zo­
nas del molde donde el material debe ser situado cuidado­
samente. Según el dibujo se supone la presencia de dos pa- 

25. res de posiciones de trabajo 18A, 18B y 20A, 20B por lados 
opuestos del trecho de pista 9, disponiendo los operarios 
de almacenes de material 22 y 24 respectivamente. Se obser-

!
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va que por la disposición partículas de la pista anular 
continua) con dos trechos contiguos uno superpuesto al 
otro, es posible evitar que el posicionado de las esta­
ciones de carga sea interno a la pista. En efecto, los 

5. puestos de trabajo 20A y 20B y el relativo almacén 24
son accesibles debido'a que son externos de la parte geo­
métricamente anular (en la vista en planta) de la pista, 
por lo que son alcanzables con la misma comodidad con que 
se alcanzan los puestos de trabajo 18A, 18B y el almacén 

10. 22.'
En el trecho 7 se realiza el completado del relle­

nado de los moldes para la formación de las losas y en 
particular se alimenta un material en granalla de relleno 
por parte de la tolva 26, se eroga la resina en la posi- 

15. ción 28, mientras que por la tolva 30 se proporciona la 
grava eventual de unión que es útil para el anclaje en la 
puesta en obra. Tal grava resultando anclada a la resina 
de la losa se dispone en superficie sobre el fondo de la 
losa para el anclaje con mortero sobre la superficie de 

20. colocación.
El material así sistemado en los moldes se hace 

avanzar hasta el trecho 3 donde se realiza el estacionado 
y en particular la polimerización de la resina en calien­
ten El material es dirigido luego a lo largo del trecho

25. de pista 1 para ser extraído bajo forma de material en
losas P en el sentido de la flecha f̂'.

En el ejemplo de la figura 2 se prevé, una instala-
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ción pst3?a la fabricación de baldosas que son prensadas con 
ligante en resina. Con 32 se indioa en este caso la prensa 
cíclica que moldea las baldosas y las deposita sobre ban­
dejas 7̂ , después de cada depósito las bandejas son des­
plazadas a lo largo de una pista rectangular formada por 
los trechos 33, 33, 37, 39, donde la fila de bandejas se 
desplaza por medio de dispositivos de empuje 16 análogos 
a aquellos del ejemplo precedente. A lo largo del trecho 
37 de pista se realiza la retirada de las piezas estacio­
nadas con alejamiento por ejemplo en el sentido de la fle­
cha fy A lo largo del trecho 35 se realiza el estaciona-- 
do en el horno 5 análogo al precedentemente indicado y 
descrito mejor a continuación.

En este caso, la carga se realiza en la prensa 32 
y por consiguiente en el exterior de la pista anular.

En las figuras 3 y 4 se ilustra mejor el horno 5 
de polimerización. Dicho horno comporta una celda formada 
por paredes aislantes 41 molduradas ventajosamente en dos 
partes simétricas como se muestra en la figura 4. En las 
paredes 41 se abren una boca 43 de entrada de aire calien­
te provinente de un grupo de calefacción 45 provisto de 
medios correctores adecuados (para la eliminación de la 
humedad) respectivamente para la recuperación de los di­
solventes volátiles u otros, en el caso de funcionamiento 
a ciclo cerrado; una boca 47 de descarga es decir de sali­
da se prevé por el lado opuesto. Céntricamente, la celda 
definida por las paredes 41 está subdividida en dos partes
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mediante una estructura a diafragma móvil verticalmente, 
la cual comprende dos tabiques escatulares 49 y 51 entre 
los cuales está comprendida una parte ampliamente abierta 
que constituye el contenedor de estacionado. Tal contene- 

5. dor de estacionado, genéricamente indicado- con 53) com­
prende una serie de pistas-horizontales 55 dispuestas se­
gún una pluralidad de niveles, para acoger las bandejas o 
moldes que circulan a lo largo del trecho- de pista 3. Las 
citadas pistas 55 son susceptibles de alinearse alternáti- 

10.- vamente con las dod porciones de trecho de pista 3 que re­
sultan* adyacentes al hornot La estructura a diafragma 49, 
51) 53 puede ser desplazada verticalmente a través de un 
sistema cilindro-pistón 57-59 en general hidráulico. La 
elevación (o eventualmente el descenso) de la estructura 

15* 49t 51) 53 se efectúa a pasos y después de cada paso la
citada estructura-puede ser posicionada con exactitud con 
ejemplo mediante una cremallera 61 que coopera con un trin­
quete 63 a mando hidráulico sincronizado con el mando del 
sistema cilindro-pistón 57) 59. Después de cada paso se 

20. alinea una de las pistas 55 con el trecho de pista 3) y " 
el conjunto 49) 51, 53) permanece en la posición alcanza­
da hasta que, con avances sucesivos operados por el dispo­
sitivo 16 a lo largo del trecho de pista 3) mientras no*se 
realice la substitución de la fila de bandejas o moldes 

25'. contenida en la pista 55 considerada; después de ello se - 
eleva (o desciende) el conjunto*a diafragma 49) 51) 53 de 
un paso y se reanuda así la substitución de las piezas so-



bre otra nivel en el contenedor 53*
Las posiciones que el conjunto 49, 51, 53 asume 

para alinear cada vez una de las pistas 59 al trecho de 
pista 3, son tales para que la amplia ventana constituida 
por el contenedor 53 en la estructura 49, 53, 51 a dia­
fragma, se mantenga siempre en el interior de la celda 
definida por las paredes 41, subdividiendo la estructura 
a diafragma el interior de la celda en dos partes comuni­
cantes entre sí a través de la citada ventana y que com­
prenden la una la boca 43 de entrada y la otra la boca de 
salida 43 del aire caliente. Con ello se consigue que en 
cualquier posición que asuma la estructura a diafragma 49,
51, 53, se obtenga una corriente de aire caliente a través 
del contenedor 53 con tratamiento consiguiente y eficaz en 
caliente de las piezas en él contenidas, por ejemplo para 
su polimerización. Es de observar que el tiempo de perma­
nencia de cada pieza en el horno de tratamiento depende de 
la capacidad del contenedor 53*

La estructura a diafragma 49, 51, 53 os guiada ade­
cuadamente mediante raíles verticales y puede estar previs­
to hacer salir las paredes escatulares 49, 51 a retenida a 
través de aberturas de las paredes 41 de la celda, de modo 
que se asegure la subdivisión de la cavidad de la celda en 
dos partes pero manteniendo las dimensiones.

Es de comprender que el dibujo solo muestra un ejem­
plo dado como demostración práctica del invento, pudiendo 
este invento variar en las formas y disposiciones sin por
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ello salir del ámbito del concepto <me forma el propio 
invento**
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N O T A

Descrito el objeto del presente Invento, se deola- 
ran nuevas y de propia invención las siguientes reivindi­
caciones, con prioridad de la solicitud de patente italia­
na n& 9399/70 del 9 de marzo de 1.970.

1.- Una instalación continua para la producción de 
baldosas u otros objetos que requieren un tratamiento re- 

10.- lativamente prolongado de estacionado - por ejemplo para
la polimerización de una resina ligante - dentro de un am­
biente de tratamiento en corriente gaseosa (por ejemplo 
aire caliente), estando estibados las baldosas u otros ob­
jetos en un contenedor, caracterizada por el hecho de com- 

15. prender una celda de tratamiento con boca de entrada y bo­
ca de salida del gas de tratamiento y con una estructura 
que forma un diafragma móvil sobre el propio plano y apto 
para subdividir la celda en dos partes, una que comprende 
la boca de entrada y la otra la boca de salida, formando 

20.- dicha estructura una ventana donde se encuentra el conte­
nedor para los objetos estibados, para permitir el tránsi­
to del gas entre las dos partes de la celda a través de la 
ventana y lamiendo los objetos estibados, en cualquier dis­
posición de la estructura a diafragma'.

25. 2.- Instalación continua, según la reivindicación
precedente, caracterizada por el hecho de que la estructu­
ra a diafragma tiene un desarrollo frontal que comprende el
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contenedor de estibado en posición intermedia entre un ta­
bique escatnlar sobreyaoente y otro subyacente a ese; sien­
do desplazable dicha estructura a diafragma verticalmente 
dentro de sedes para ello previstas sobre las paredes de 
la celda y pudiendo asumir posiciones tales para que el 
contenedor de estribado permanezca siempre comprendido 
dentro de la celda y a niveles diferentes respecto a los 
medios de alimentación y de descarga automáticos de las 
baldosas sobre y desde las sedes de recepción a diferentes 
niveles en el contenedor^

3.- Instalación continua, según las reivindicacio­
nes precedentes, caracterizada por el hecho de que el hor­
no es alimentado con bandejas portadoras de las piezas a 
tratar conducidas a lo largo de canales de alimentación y 
de descarga, y que el contenedor de estibado en modo de por 
si conocido está formado con guías a varios niveles y se 
para sucesivamente a varios niveles frente a diohos cana­
les para una substitución de las piezas tratadas con otras 
a tratar.'

4'.- Instalación, según las reivindicaciones prece­
dentes, caracterizada por el hecho de que los canales de 
alimentación y de descarga están dispuestos alineados en 
dirección horizontal y en el plano vertical a lo largo del 
cual desplaza la estructura a diafragma con el contenedor 
de estibado.

5.- Una instalación continua para la producción de 
baldosas.'
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Según se descrito y reivindica en la presente memo­
ria descriptiva que consta de doce hojas foliadas y escri­

tas a máquina por una sola de su.s caras, acompañadas de los 
dibujos reglamentarios.'

5-' Matrid, . _g ,9?)
p. a.'

nri* *
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