10

.
§

L Ao L

Ao S asaen

BN s .

- PATENTE DE INVENCION -

que por veinte afios para Bspafia, se solicita a favor de le
firme RHEINISCHE CHAMOTTE 4 UND DINAS~WERKE, de nacionali-
ded alemana, residente en BONN-RAD-GODESBERG (Repiblica Fe-
deral de Alemania), por: "PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA

FABRICAR ETLEMENTOS DE CONSTRUCCION DE GRAN SUPERFICIEY

MEMORIA DESCRIPTIVA

El invento de refiere a un procedimiento y a un =
dispositivo pars producir elementos de construccidn de gran
superficie, ,tales como tableros murales, placas para reves—
timiento de suelos, etCo; con placas ceramicas, baldosas y
otros elementos similares, dispuestos unog junto a otros y
geparados por unas juntas y embutidos en una capa de plésti-
co inmovilizable por su cara inferiore.

Para fabricar industrialmente teles elementos de =
construccidn en grandes cantidades, es necesaria una forma -
de productidn ecéndmica y técnica avanzada, por razones de
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competencia, que garantice un productos final perfecto en
cualquier longitud deseada.

Ya se sabe que las baldosas deben colocerse de =
une maners continue sobre una tire adhesiva de papel u otro
material similer, uniendo el mismo {ntimamente con la tira.

De acuerdo con otro procedimiento de fabricacidn,
lag placas o las baldosas pueden comprimirse también en pla=-
cas; como bagamento, por medio de rodillos, rellenando des=-
puds las juntas con aglutinantes fundidos o inyectados, es-
pecialmente resina artificial o un producto similar,

Tembién son conocidas las planchas de baldosas -
de forma discontinua en las que las baldosag no se ehcolan,
gino que el plastico espumoso aplicado en su dorso, en su
estado original, penetra en el dorso de las baldosas a1l
quede firmemente adherido.

En todos los métodos de fabricacién conocidos se
ha comprobado que resulta un inconveniente el hecho de que
el pléstico inyectado o gplicado en forma de espuma o de
cualquier otra maners, no sdlo cubre el dorso de las bale
dosas en una cantidad suficiente, sino que rebosa también
por las juntas hacia la cara superior de las mismas y en—
sucia ésta de una forma tal que es necesario efectuar una
limpieza posterior. Ademds, hasta ahora no habia sido po-
gible una fabricacidn perfecta y continua de elementos de
construccidn de gran superficie tales como tableros mura-
les y placas para revestimiento de suslog.

Por este motivo, la finalidad del invento es la
de dar a conocer un procedimiento y un disposgitivo que eo~
adyuve a evitar los inconvenientes sefialados y pemmita una

fabricacidn continua de elementos de comstruccidn perfectos,
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posteriores trabajos de limpiesza.

Segin el invento, este cometido se ha resuelto
tomando las placas cerdmicas dispuestas en capas, de un -
depdsite, o también las baldosas u otros elementos simi-
lares, de una manera continuada, llevandolas a un plano -
inelinado de control; colocdndolas con su cara delantera
hacia abajo en unos alojamientos en forma de bolsas de una
cinta transportadora de circulacddn continua, con las pla-
¢as o0 baldosas comprimidas marginalmente por medio de unos
rodetes de sujeccién; cubriendo sus dorsos vueltos hacia -
arribe con un pléstico que penetre en las juntas en una -
deneided variable,hagta llegar a los rodetes, y uniendo -
Intimemente las placas o baldosas por medio de una capa -
de pléstico endurecida a lo largo de un recorrido de fra-
guado, entre una cinta trensportadora lisa superior y otra
cinta transportadors inferior equipada con los alojamien-
tos en forma de bolsa, y llevandolas hastanuna sierra cor-
tadora con une mesa de salide o de cambio y, si es preci~
50, hagsta un dispositivo automético de recogida o de api-
lado. '

Los diferentes procesos o fases de trabajo, co-
mo por ejemplo el control de las placas o bgldosas que se
entregan en la cinta transportadora inferior, la carga va-
riable de pléstico, la velocidad de la instalacidn de do-
ble cinta y las secciones longitudinales deseadas de los -
elmentos de construceidn, se regulan electrdnicamente.

El objeto del invento es, ademds, un dispositivo
para llevar o la prictica este procedimiento; que ge carac—
teriza por una cinta transportadors inferior en cireulacidn

continua, que presenta a intervalos regulares, tanto en lone-



175

180

185

190

200

205

=4 -

gitud en anchura, unos alojamientos en forma de bolsas

con unos rodetes de sujeccidn para colocar las plagas -
cerdmicas o las baldosas procedentes de un almacén, ane
circulan a través de un plano inclinado, con su cara fron-
$al vuelta hacia abajo.

De uns manera adecuada, Se asegura la posicidn -
apropiada de las placas o de laz baldosas sobre la base -,
de los alojamientos en forma de bolsas y entre los rodetes
de sujeccidn, por medio de unos rodillos de compresidn u -
otros elementos similares dispuestos en posicidn eldstica,
encima de la cinta transportadora inferior.

Segin Qtra caracteristica del invento, la cintd
transportadora inferior; lleva a log alojamientos en for-
ma de bolsas, lleva también acoplada, aeproximademente en
su parte media, una cinta transportadora superior més cor-
ta con una superficie lisa.

Delante de esta cinta transportadora superior, -
es decir acoplada & los rodillos de compresidn, va la to-
bera inyectora que ha de aplicar en el dorso de las pla:'
cas o de las baldosas une capa de pldstico variable, asi
como un agpirador de los gases que se produzcan durante sl
endurecimiento del pldstico. )

Se ha comprobado gue la cinta transportadora in-
ferior, en lugar de llevar unos rodetes macizos, puede ird
provista,'en forma ventajosa, con un bastidor de tubos fle—
xibles o manguera, cuyas paredes labterales puedan comprimir—
se poco antes de la tobera, por medio de aire compPimido, =
contra las placas o las baldosas colocades en los aloja~ -
mientos,

Con el fin de facilitar la extraccidn de las pla-

cas o baldosas colocadas en los alojamientos, poco antes del
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cambio de sentido de la cinta transportadora inferior, pue-
de descargarse de presidn a estos bastidores, dentro de la
zona de su rodillo de accionamiento§ 0 bien puede darse por
terminado el aporte de aire comprimido..

Las eventuales suciedades de la cinta tranaporta-
dora inferior producidas por el pldsiico inyectado, pueden
elimingrse digponiendo en el ramal inferior de la cinta trans-
portadora inferior, una zona de limpieza con carge de deter—
gente de pulverizacidn.

Otra disposicidn adeemada del objeto del invento -
consiste en situar debajo del rodillo de marchs libre de la
cinta transportadora superior y precissmente dentro de los -
dos remales de la cinta transportadora inferior; una mess -
de altura graduable que actde en el sentido de dicho rodi-
1lo, o bien; un cilindro de apoyo que gradue el espesor de
la capa de plastico.

Por dltimo, también resulta ventajoso el hecho de
gue la altura de la cinta transportedora superior pueda gra-
duarse en relacidn con la cinte transportadora inferior, pues
de esta manera, se obtiene una capa de pléstico del espesor
deseado.

Las principalea ventajas del invento estriban en
el hecho de que un solo tren de fabricacidn o una instala=
cién de cinta doble con los elementos adicionales o auxi-
liares previstos en el invento, results adecuado para po-
der fabricar de una manera continua tableros de longitudes
¥ grosores que se deseen. En especial, la peculiar confi-
guracién y disposicidn de la cinta de transporte inferior,

permite-la fabricacidn continua deseada de elementos de =
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construceidn.

Ademds, no es preciso tener existencias de ele-
mentos de construccidn de las mis diversag dimensiones, ya
que basta con transmitir electrénicamente, log datos sobre
cantidades y dimensiones a la instalacidn de cinta doble o
al tren de fabricacidn, al recibirse el pedido, y llevar =
a cabo en corto plazo la fabricacidn de elembntos de consT
truceidn de la longitud que se desee,

Ademds, frente a los procedimientos de fabrica-
cidn de elementos cardmicos conocidos hasta ahora existe
la posgibilidad de obtener elementos de construcecidn que -
no requieren trabajos costosos de repaso o de limpieza en
su cara anterior.

En el plano que se acompafia, se represents wn -
ejemplo de ejecucidén de la instalacidn y algunos detalles
en especial de la cinte transportadora inferior, que se -
describenccon més detalles a contingacidn.

La figura 1 representa una vista del tren de fa-
bricacidn.

La figura 2 es un detalle de la cinta transporte—
dora inferior con los rodetes en seccidn, en forma de go-
tas, y la figura 3 es una vista parcial de la cinta trans—
portadora inferior con un bastidor de tuberia flexible vule-
canizada.

Las places o baldosas 2, gpiladas unas sobre otras
y junto a oftras en el depdsito 1, llegan a través del plano
inclinado 3, que permite comprobar por todas partes si se -
han producido algunos dafios en las placas o baldosas que =
llegan por capas de una manera continuada, en posicidn in-

vertida, es decir con la cara frontal hacia abajo, hastaié
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los alojamientos 4 en forma de bolsa de la cinta transpo

tadors de circulacidn continua 5 la cual puede tensarse por
medio del rodillo de gufa 7 y del rodillo de accionamiento
8. Ias cavidades 4, en forma de bolsas, dispuestas a inter-
valos regulares en cuanto a longitud y anchura en la cintg -
transportadora 5, se limitan lateralmente por medio de los
rodetes 6 que, para adaptarse mejor a los bordes de las pla—
cas o de las baldosas, tienen una configuracidn cuys seccidn
recuerda a una gota. ILa posicidn adecuada de las placas o
baldosas 2 sobre la base de log alojemientos 4 en forma de -
bolse, se garaentiza por medio del rodillo de compresidn 9 -
aituado encima de la cinta de transporte inferior 5 en posi-
cién eldstica, con el fin de que los rodetes 6 se apoyen ~
tan estrechamente en los bordes de las placag o de las bal-
dosag que impidan la salida de la capa de pldstico 11, apli-
cada por la tobera inyectora 10, para que no alcance la cara
delantera de las placas o de las baldosas 2o

Log vapores que ge forman durante el fraguado de -
pléstico pulverizado se eliminan a través del dispositivo -
de aspiracién 12. ILe capa de pléstico i1; con las placas
0 con las baldosas 2 empotradas e inmovilizadas, para des-
puds por debajo de la superior a una cinta transportadors
13 con superficie lisa; cuyo rodillo de guia i4 ve dispueg-
to por encima de una mesa de¢ apoyo o de un rodillo de apoyo
20, entre los ramales de la cinta transportadors inferior =
5, permitiendo un ajuste con respecto a este cilindro de ~
de gufa 14. ILa velocidad de marcha de ls cinta transporta-
dora superior 13 o de la cinta transportadors inferior 5 -
puede regularse a través del cilindro de accionamiento 15

o del rodillo de accionamiento 8., También puede modifi-
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carse el espesor de la capa de pléstico 11, nodificando &
las revoluciones del rodillo o del.cilindro 154

La cinta trensportadora inferior 5, en lugar de
llevar el rodete macizo de sujeccidn 6 puede ir provista -
de un bastidor de tubo flexible, ﬁés ventajoso, cuyas pe-
redes laterales pueden comprimirse poco antes de la tobe-
ra 10, por medio de aire comprimido, contra las placas o
baldosag 2 colocadas en las cavidades en forma de bolsa.

Puede conseguirse una ficil extraccidn de las -
Placas o baldosgs 2 colocadas en lag citadas cavidades, -
si inmedistamente se descargs la presidn en el bastidor =~
de manguera 19 antes del cambio de direccidn de la cinta -
transportadora inferior 5, en la zona de su rodillo de = -

accionamiento 8.

El tablerc mural o la placa de revestimiento de
suelo {6 asi obtenidos, se transporta a una sierra trocea-
dora if ¥y, por dltimo; el elemento de construcecidn ya ter-
minado se apila en la forma normal sobre uns placa 18,

La dispogibilidad de la.cinta transportadora in-
ferior 5,'dotada de los alojamientos en forma de bolsa, pue-
de garantizarse por el hecho de ayey en la zona de ramal in-
ferior de la mencionada cinta, va dispuesta una zona de lim~
pieza con un dispositivo anexo pars la recogida de los medios
de separacidn por pulverizacidn,

En el caso de que sea necesario dotar a los table~
rog murales o a las placas de revestimiento de suelos 16 con
ranuras y chavetas en sus mérgenes, podrén configuarse co=-
rrespondientemente los bordes de las cintas transportadoras:

REIVINDICACTIONES

8.~ Procedimiento para la fabricacién de elementos de cons—

PN
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truceidn de gran superficie, tales como tableros murale:;
placas de revestimiento de suelos o elementos gimilares, =-
con placas cerimicas empotradas, baldosas u otros elemen-
tos parecidosn, digpuestos unos junto a otros con una peque=—
fa separacidén y alojados en una capa de pldstico por su dor-
go, caracterizado porque las placas cerdmicas, baldosas o -
elementos similares existentes en un depdsito y colocados -
por capas, se transportan de une maners continua sobre un -
plano inelinado, con su cara frontal hacia abajo, hasts lle-
gar a unos alojamientos en forma de bolsas de uwna cinta trans-
portadora de circulacidén continua, en donde las placas o bal-
dogas son comprimidas marginalmente por medio de unos rode-
tes, aplicdndose en las caras posteriores vueltas hacia arri-
be el pléstico que penetra por las junturas hasta llegar a -
los rodetes; con wn espesor variable y uniéndose las placas -
o les baldosas Intimemente, con la capa de plistico endure~
cida a lo largo del recorrido de fraguado entre una cinta -
trangportadora lisa superior y una cinta transportadora in-
ferior dotada de unos alojamientos en forma de bolsas, has=
ta llegar a una sierra troceadora con una mesa de camblo ¥
de extraccidén y a un dispositivo apilador o extractor, igual-
mente automético.,

28 ,~ Procedimiento segin la reivindicacidn 12, caracterizado
porque los procesos o fases de trabajo, como por ejemplo los
conbtroles de las placag o baldosgag que pasan a la c¢inta trans-
portadora inferior, la carga variable de pléstico, la veloci~
dad de la instalacidén de cinta doble y los cortes deseados de
los elementos de construccidn se desarrollan electrdnicamente.
38~ Dispositivo para la realizacidn del procedimiento de la -

reivindicacidn 12, caracterizado porque la cinta transportade-
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valos regulares en longitud y en anchura unos alojamien—~

ra inferior de la circulacidn continua presenta a inter-

tos de forma de bolsa con rodetes de sujeccidn para las -
placas cerdmicas o baldosas que salen de una menera con=
tinua de un almacén a travéds de un plano inclinado con la
cara delantera hacia abajo.

48 .- Dispostivo segin la reivindicacidn 32, @aracterizado
porque la posicidn iddénea de las placas o baldosas en el
fondo de las cavidades y entre los rodetes estd asegura~
de por un rodillo de compresidn colocado:en forma elds-
tica encima de la cinta tranaportadora o por un elemento
de presidn parecido.

58 .= Dispostivo segin las reivindicaciones 38 v 48, carac-
terizado porque a la cinta transportadora dispuesta en la
parte infeior y dotada de los alojamientos; ge acopla una
cinta transportadora superior mis corta con superficie li-
sa, en su parte central,

62.~ Dispositivo segin las reivindicaciones 32 g 58, carac-
terizado porque los rodetea que forman los alojamientos en
forma de bolsa presentan en su seccidn transversal uns con-
figuracidn en forma de gota, o similar, que se adapts per-
fectamente a los bordes de las placas o a lags baldosas du-
rante el proceso de pulverizacidn.

78 .~ Dispositivo segin la reivindicacidn 32 o cualquiers -
de las siguientes; caracterizado porque la cinta transpor-
tadora inferior, en lugar de llevar el rodete macizo, va
equipada con un bastidor de tubo flexible cuyas paredes -
laterales, inmediatamente antes de la tobera se comprimen
por medio de aire comprimido contra las placas o baldosas

colocadas én los alojamisntos.
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88 .~ Dispositivo segin la reivindicacidn 72, caracteriza ™

porque el bastidor de mmnguers suelta las placas o baldosas
retenidas inmediatamente antes del cambio de direccidn de la
cinta transportadora en la @ona de su rodillo de accionamien—
to, bajo una descarga de la prezidn por la terminacidn del =
aporte de aire comprimido,

98 .~ Dispositivo segun la reivindicacidn 32; caracterizado
porque el ramal inferior de la cinta transportadora inferior
lleva acoplada una zona de limpieza con descarga de medio de
geparacidn por pulverizacidn,

108 .~ Digpositdvo segin las reivindicaciones 38 a 98, carac—
terizado porque la configuracidn merginal del interior de los
dos raemales es tal que, por medio de ranura o chaveta o de -
otra manera similar, se logra el espesor deseado de la capa
de pldatico.

f15.- Digpositivo segdn las reivindicaciones 38 g 108, carac-
terizado porque la cinta transportadors superior va sugpendi-~
da, en forma graduable; en su posicidn elevada, con respecto
a la cinta de transporte inferior.

128 0~ Dispositivo segin las reivindicaciones 38 a 118, carac-
terizado porque las revoluciones del rodillo de accionamien-—
to del cilindro de accionamiento, pueden regularse de acuer—
do con ol espesor deseado de la capa de pléstico.

132 ,~" PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA PABRICAR ELEMENTOS DE

CONSTRUCCION DE GRAN SUPERFICIE",

Consta la presente memoria descriptiva de once ho—
Jas numeradass y mecanografiadas por una sols de sug caras a

lag que se le acompafian tres planos para su mejor comprensi6n;

Madrid, 2 9MAY 19
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