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El invento se refisre a un procedimisnto para la
fabricacifn de placas ornamentales cerdmicas de un cordén de
arcilla,

Ya es conocido, de la memoria de la patente ale=-
mana ndm. 2,258,575, estampar placas ornamentales a partir
de un corddn de placas hendidas, obteniéndose en cada caso
dos placas, por ssparacifn de la parte estampada.

Frente a esto, sl invento tiene por objetivo la
obtencién por estampado de placas ornamentales, a partir de
un cordén de reducido grosor, gue sale plano de la prensa,
por sjemplo, como piezas de mosaico pequefas o también como
placas ornamentaless de gran superficie, por sjemplo, para
réqsstimiento de suslos.

Este problema se resuslve, segin el invento, por=
qus el corddn de afcilla, que sale plano desde una boquilla,
sa corta en piezas de longitud correspondients y, seguida-
ments, obtsniendo distancias, ss transporta a la posicidn de
estampado y porgque por una instalacidn estampadora movida
verticalments, con herramientas cortadoras se estampa la forpa
de las placas y las placas seguidaments se recogen en una
cinta alinsadora y mediante un dispositivo lsvantador de in-
versién se levantan e invierten sobre una tfayectoria des -
transporte y recorren una instalacidn sscadora.

Una ventaja esencial del dispositivo segin sl
invento consiste en que sste método de fabricacién hace =
posible una amplia automatizacidn de todo el cursc de la =
produccidn teniendo la ssncillez dsl dispositivo, con ren-

dimiento incrementado, como consecusncia un descenso de los

costes de la produccidne.
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Otra ventaja consists en que con la misma ins=-
talacién pueden fabricarse placas ornamentales y también mo-
saicos pequefios. Ademés, aste procedimiento ofrece la ven=
taja de una conformacién universal, de modo gue en el mosai-
co pequefio en un trozo de cbrdﬁn, pueden fabricarse piezas dp
diferentes tamafios y formas en una unidad de tablero y-por
ello pusden conseguirse revestimientos con sspecial pleni-
tud de efectos.

Es aspecialmente ventajosa la supresidn de los me-
dios auxiliares de coccifn y que el material a cocer pueda
apilarse de modo superpuestoc en un apilamiento y pueda in-
troducirse sobre vagonetas normales de horno de tdnel, con-
siguiéndose una distribucién sspecialmente favorable desl =
fuego por sl modo de colocacidn y pusde fluir sin obstécu=-
los el vidriado scbre las placas.

Este modo de colocacidn posibilita una automatiza-

cidén favorable de la carga del horno, ya que se efectda auto
miticamente la superposicidn de varios trozos de cordén en

una fila, por agarradores de vacfo, para la formacidn del. -

apilamiento y, por otra parte, puade efectuarse, tanto sl pa;
so del fuego a travds de los apilamientos, como también sl
flujo sin obstféculos de las placas ornamentadas gensralmen-

te vidriadas.

Un ejemplo de ejecucidn del invento se ilustra en
el dibujo y se describird més detalladamente en lo que si=

gues. Musstran:

La fig. 1, una vista desde arriba del dispositivo
segin el invento.

La fige 2, una vista de arriba sobre un trozo des
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corddn con piezas de mosaicos pequefios, gstampadas,

La fig. 3, una vista del dispositive estampador,

El cordén de arcilla, que sale continuamente ds
la boquilla, acciona la barrera de luz 1 (fig. 1) con la -
que se conecta sl dispositivo cortador 2 para cortar p;evia—
mente las pfezas de corddn 2a que se transportan por una
instalacidn transportadora combinada 3 obteniendo distan-
cias, en posicidn de estampado, debajo de la herramisnta =~

estampadora 8 y allf se fijan por otra barrera de luz 4, de-

teniendo la banda transportadora 6, estampando con carrera vier-
tical las placas ornamentales. Seguidamente se racogen éstaj
sobre una badda alineadora 5 y en cantidad mediante un ele~
vador de vacfo se levantan e invierten sobre una trayectori{
transportadora 6, por ejemplo, una banda y se conducs a una
instalacidn secadora. En el cursc posterior se conducen las
placas ds manera conocida a través de un horno de paso, no
ilustrado, y allf se cuscen.

En la Pabricacién de mosaico pequefio f (fig. 2) dep-
pués de cocer se pega sobre la cara posterior des la placa
un tsjido sujstador por sl que el mosaico pequsiio se sostie-
ne en forma de placa. Esto resulta ventajoso en el empaque-
tado y subsiguiente colocacidn. Las distintas pieszas de mo=-
saico pueden obtenerse por rotura a partir de la placa.

En la fig. 3, se ilustra la instalacidn estampa=
dora en vista gensral. En sl bastidor 10 de la estampa es=-
tan montadas gufas 11, en las que estd apoyado sl bastidor
12 de herramisnta, que se mueve verticalmente con el pistdn

13 para sjecutar el estampado. La herramienta estampadora 8

se compone de la placa 9 de bass, en la gue sstédn sujestas =
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las herramientas cortadoras 16. Ademds, en la placa de base
9 estén conducidos los sujetadores contrarios 14, que estén
recubiertos con una placa de fieltro 15 que sujeta hacla -
abajo la parte de estampa durante la extraccidn de las he-

rramientas cortadoras 16 con al muelle de presidn 1l7. La =

placa de fieltro 15 recibe aceite para la lubrificacidn da

la cara interna de la herramienta sstampadora 8.

En el proceso de estampado, por el pistdn 13 se -
prensa‘la herramienta cortadora 16 hasta una profundidad tal
sn 8l corddn, que se mantiene la coherancia de la placa, =
mientras que por el bastidor exterior l6a se sapara la placai
La parte de estampacidén, durante la extraccidn de la herra-
mienta cortadora 16, se mantiene bajada por medio de muelles,
mediante el contra-sujetador 1l4.

En otra forma de ejecucidn se levantan las placas
por la herramienta cortadora 16 y para su continuacién de -
transporte, se depositan sobre la instalacifin transportadora
hacia sl secador. En ello, las placas se eoxpulsan sobre el
lugar de deposicién por los contra-sujetadorass 14 fuera de
la herramienta cortadora 16.

La Pig., 4, muestra un trozo de corddén 2a, a cuyos
lados estén previstas regletas 18 con una estructura de ra-
nura y sspiga 19, Estas regletas 18 hacen posible, qua pus-
dan supsrponerse los trozos de cordén 2a despuds del ssca-
do, formando una distancia 20 en pilas. Por ello, se alcan-
za, por una parte, que pueda fluir sl vidriado sin obstd-
culos para la decoracién de las placas ornamentales y, por
otra parte, que se efectdé un paso uniforme del fuego y un

calentamiento correspondientemente uniforme del material de

coccidn. Los medios de coccién auxiliares, usuales hasta
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resultan superfluos por ello.

La presente Patente de Invencidn, comprendes las
raeivindicaciones siguientes:

l.- Procedimientc para la fabricacidn de placas -
ornamentales por estampacién desde un corddn de arcilla, ca-
racterizado porque sl cordén de arcilla, que sale plano des-
de una boquilla, se corta en trozos de longitud correspon-
diente y seguidamente, obteniendo distancias, se transpor-

ta a la posicién de estampacién y porque por una instalacién

estampadora, movida verticalmente, con herramisntas cortadorgs,

ge estampa la forma ds placa, y las placas sequidamente ss
reunen saobre una banda alineadora y, mediante un dispositivo
elsvador inversor, conjuntamente se levantan, invirtiéndose,
sabre una trayectoria transportadora, que recorre una ins=
talacién secadora.

2.- Procedimiento segdn la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque el corddn sale situado planamente desds
la boquilla de una prensa continua de corddn y ssté prevista
una instalecidn combinada de transporte con una barrera de
luz que, accionada por el corddn conecta una instalacién -
cortadora para el recorte de trozos de corddn de igual lon-
gitud y porque los trozos de corddén, obteniendo distancias,

se transportan hasta la posicién de estampado, sobre la que

estid dispussta de modo verticalmente mévil una herramienta
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estampadora, con la que se sstampan a partir del trozeo de
cordén, placas ornamentales en la deseada forma y ndmero, y
sequidamente estd prevista una traysctoria transportadora que,
obteniendo distancia, sigue transportando las placas provis-
tas de estampaciones ornamentales y las alinea sucesivamante
y son agarradas por un elevador de vacfo, y se elsvan s in-
vierten sobre una trayectoria transporfadora de anchura co-
rrespondients, gque recorre una instalacifn secadora y se-
guidaments un horno de coccién, mientras que los residuos -
restantes, al final de la banda desprsndedores, se lanzan so-
bre una banda recupsradora para la nueva utilizacién.

3.~ Procedimiento, segdn la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque para la produccién de partses de mosaico pg~
queffo se utiliza una herramienta eatampadora, en la que esté
reunido un ndmero de moldes do estampacidén, que penstran en
el corddn sin separar fste y porque el bastidor exterior de
la herramienta estampadora sobresale tanto, que se separa
un tablero, en el qus astdn contsnidas las partes de mosaico.

4.- Procedimisntg, sagln la reivindicacién 2, caracd
terizado porqus sobre los tableros, previamesnte estampados y
cocidos se pega un tsjido sujetador por el gue se sujetan -
las partes de mosaico pequefias al empaqustar y durants la -
posterior colocacifn y se evita la separacifn por rotura de
partas individuales.

5.= Procedimiento, seglin la reivindicacién 1, ca=--
racterizado porque las partes de mosaico pequeﬁo-eobre una
trayectoria transportadora, mediante rodillos, que engranan

desde arriba en el camino de transporte, ss rompsen por fle-

xifn sin que 8n ello se dafle sl tsjido sujstador.
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6.- Procedimisnto, segln la» reivindicacién 1,

caracterizado porque con la herramienta cortadora se levan-

" tan las placas estampadas y se dspositan para el ulterior =~

transporte sobre la trayectoria transportada, hacia el se-
cador y la deposicidén se efectda por expulsidn de la placa
mediante sl contra-sujstador desde la herramienta cortédora.

7.~ Procsdimiento, segln la reivindicacidn 1, ca-
racterizado porque en la zona de caida ds los trozos de cor-
dén, se comprimen distanciadores y por ello las placas or-
namentales estampadas en el trozo de corddn, se mantienen
a distancia y pusden superponerse apilédndose, de modo qus,
por una parte, puedan cocerse con fuego uniformemente y por
ello ss haga posiblse el flufdo sin obstéculos del vidriade
en la superficis.

8.- "Procedimiesnto para la fabricacidn de placas
ornamentalss pér gstampacién desde un cordén de arcilla".

Segdn se dsscribe y reivindica en la presénte>me-
moria descriptiva y consta de siste hojas escritas y folia-
das a migquina por una sola de sus caras y los planos que a

la misma se acompafian.

madrid, a 2 NOV 1874:
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