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M E M O R I A  D E S C R I P T I V A  

correspondiente a la solicitud de registro de una 
P A T E N T E  D E  I N V E N C I O N  

a favor de
CERMATIC, S.a.s. di Ciavelli Alberto & C., Societá 
in Accomandita Semplice, de nacionalidad italiana, 
residente en Via Radici in Piano, 67?, SASSUOLO 
(Modena) ITALIA y por: "MAQUINA PERFECCIONADA PARA 
AFILAR Y TRANSFERIR M S  BALDOSAS DESDE LA PRENSA 
HASTA EL CARIO DEL HORNO". Con prioridad italiana 
de fecha 25 de Febrero de 1.975, bajo nS. 46.820 

A/75. '
- O - O - O - O -  '

El presénte invento se refiere a una máquina para 
realizar la transferencia en pilas ordenadas en sentido para­
lelo sobre un carro de horno de las baldosas de cerámica que 
salen de la prensa donde se forman.

5 Ello se obtiene, de acuerdo con la presente inven-
ción, disponiendo hacia la parte de abajo de la prensa forma- 
dora un telar sobre el que se encuentran alojadas tantas vías 
do recorrido paralelo como sea el número de los estampadores 
forjadores que tenga la prensa; vías de recorrido paralelo 

10 sobre las cuales las baldosas, de acuerdo con unos modelos



iguales, son sometidas a un cepillado y alternativamente se 
les da la vuelta y se les hace girar en sentido.s opuestos. 
Por debajo, de dichas líneas paralelas de recogida se encuen­
tra alojado un dispositivo para el apilado que está formado 

5 por un plato de soportepor cada linea de alimentación, plato 
que es apropiado para que descienda por golpes sucesivos co­
rrespondientes al espesor de una baldosa, y para recoger so- 

^ bre sí mismo la baldosa que llega de la citada linea. Dichos 
platos de soporte, en el momento en que sobre los mismos se 

10 encuentra alojado el número deseado de baldosas en apilado
vertical, descienden de forma definitiva para llevar las bal- 
.dosas hasta un transportador que se encuentra situado debajo, 
y desde este transportador, los apilados son recogidos por 
medio de-una pinza de aferrado lateral queestá suspendida 

15 de un puente de acero que realiza el. traslado de cada uno de 
los apilados-individuales hasta un carro de horno que se en­
cuentra alojado al costado de dicho platos de soporte de los 
apilados.

Dicho carro de horno, después de que sobre el mismo 
20 se han dispuesto dos o más apilados en sentido transversal, 

da, un paso hacia delante con el fin de hacer que quede dis­
ponible una zona j.ibre de carga para recibir otros tantos 
apilados ordenados en el sentido transversal.

Las máquinas conocidas presentan inconvenientes 
25 que se derivan de la fragilidad de los apilados de las bal­

dosas crudas. Para eliminar estos inconvenientes, así.como 
otros más, de acuerdo con esta invención so ha previsto que 
durante la formación de los apilados verticales sobre los 
platos se introduzcan, baldosas ya cocidas interpuestas a un 

30 determinado número do 'baldosas crudas con el fin de salva-
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guardar la planeidad de estas últimas.
Siempre según la presente invención, la trans­

ferencia desde las lineas de transporte hasta los platos 
de soporte de los apilados individuales se produce por medio 

$ do una cinta transportadora intermedia, apropiada para
regularizar en gran manera el flujo de las baldosas, situán­
dolas a distancias equidistantes con el fin de permitir 
la obtención de una pila que sea perfectamente derecha.

.Además, la invención prevé que los platos de 
„10 soporte de los apilados do baldosas, desciendan por completo 

y se sitúen en un plano inferior en relación con una plancha 
plana.de acero que comprende las luces para el paso pre­
ciso de dichos platos de soporte y apropiada para recibir 
sobre sí mismo, por lo tanto, los apilados propiamente di- 

15 chos, baldosa plana que es apropiada para trasladar hacia 
delante para llevar los apilados así recogidos a la acción 
de las pinzas de aferrado.

Estas últimas están constituidas, sustancialmen­
te por dos telares o. bastidores laterales de guía, los cua- 

20 les llevan dos bandas de presión oscilantes y dotadas de 
bisagras en el centro que son apropiadas, por lo tanto, 
para aferrar el apilado de I&s,baldosas en toda.su altura 
para poder levantadas adaptándose a las mismas perfecta­
mente.

25 ' Las ventajas y las características funcionales
y constructivas de esta máquina perfeccionada de acuerdo 
con la invención se evidenciarán mejor aún a través de la 
descripción detallada que siguey la.cual se refiere a las 
figuras de las hojas de dibujo que se adjuntan, y tiene 
por objeto una forma preferida de realización de ésta inven-30



ción que se dá únicamente a título de ejemplo pero sin que 
suponga ser limitativo.

La figura 1 muestra, esquemáticamente, el inven­
to en vista laterial.

La figura 2 muestra, al mismo visto también esque 
máticamente, en planta. /

La figura 3 muestra, en una vista en perspectiva 
el dispositivo apilador en el acto de recibir las baldo­
sas para formar con ellas las.pilas, para mayor claridad 
del dibujo, de la parte que alimenta una baldosa cocida 
alternándola con un cierto número de baldosas, crudas.

La figura 4 muestra en una vista en perspectiva 
el dispositivo de apilado con su propia plancha inferior 
de recepción de las pilas de baldosas, en el acto en que 
dicha plancha es completamente descargada.

La figura 5 muestra, en vista, el aspecto de la 
parte terminal del dispositivo de apilado unido al dispo­
sitivo de apilación.

.La figura 6, muestra en vista frontal y parcial­
mente seccionado y ampliado el dispositivo de arrastre la­
teral de la mencionada pinza.

La figura 7 muestra, en vista lateral, el dispo­
sitivo de alimentación de las baldosas que ya han sido co­
cidas, hasta el dispositivo apilador.

La figura 8 muestra, en vista frontal, el dispo­
sitivo de la figura 7 ..

La figura 9 muestra, en vista en perspectiva, el 
mismo'dispositivo de alimentación que se ha-ilustrado en la 
figura 7. ' . ' . '

La figura 10 muestra, en vista en perspectiva la ¿



parte superior del dispositivo de transferencia de los api­
lados de baldosas ya formados.

La figura 11 muestra el dispositivo de accionamien­
to de la pinza.

La figura 12 es una vista tomada en XII de la fi­
gura 11. - .

A través de las figuras arriba citadas se obser­
va, con particular referencia a la figura 1, el plan -1- 
dc la prensa por debajo del cual se ha situado una primera 
serie de cintas transportadoras -2-, apropiadas para reali­
zar tantas vías de recorrido como sean las estampadores for- 
madores de la prensa. -

Dichos transportadores a cinta -2- pueden osci­
lar hacia la parto alta, como se indica en lafL'ccha -3-, es­
tando atornillados en forma de bisagra en -4-.

Por debajo de los transportadores a cinta -2- se 
ha colocado otra serie correspondiente de transportadores 
a cinta -5- colocada ligeramente hacia la salida, sobre la 
cual se .someten las baldosas a la -.acción del grupo de cepi­
llado -6-, que es de concepción usual, y de los volteadores 
-7-, también conocidos por si mismos, los cuales proceden 
a volver alternativamente una baldosa si y otra no.

Por encima del grupo de cepillado -6- entre las 
cintas -5- so encuentra colocada una pequeña rueda incli­
nada -8-, del tipo usual, que sube y baja al paso de cada 
una de las boldosas, con lo que se procede a hacer girar en 
90S las baldosas alternativamente, dos sí y dos no.

Un grupo motor único -9- sostenido por encima del 
telar o bastidor -10- de ésta primera parte de la máquina 
procede a dar el movimiento á los transportadores -2- y -5-.
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Un. motor -11- colocado en un anexo del bastidor 
-10- procede, por su parte, a poner en rotación el grupo 
de cepillado -6-.

Por debajo de las cintas de transporte -5- entre 
$ las cuales.se encuentran dispuestos unos parapetos de 

división y de guia de las baldosas, y que no se indican 
en dicha figura para lograr una mayor claridad, se encuen­
tra colocado una serie mas de pares de cintas de.transpor­
te -12-, sobre las cuales las baldosas que van llegando des 

10. ' de cada par de cintas -5- son colocadas equidistantes en­
tre si. '

Las cintas pequeñas -12- son puestas a la acción 
de movimiento autónomo por ún motor -13-, fijado también 
a un anexo del bastidor -10-, non una velocidad mayor a la 

1g. de las cintas -5-s . '
, Las cintas pequeñas -12- están dispuestas en sen­

tido horizontal a continuación de las cintas--5r que están 
inclinadas hacia arriba.

Se emite la descripción detallada de los disposi** 
20* tibos que forman parto del telar o bastidor -10-, apropia­

dos para sostener y tensar los pares de cinta, toda vez que 
son usuales y bién conocidos a los técnicos de este ramo.

Las cintas -12- han sido previstas para transfe­
rir las baldosas en forma plana y equidistantes entre la 

25* recogida que está formada por parepas de Rodillos de goma 
aplicadoa al eje -144- y los Rodillos de goma -14- situados 
encima que son apropiados para.mantener a las baldosas per- 

. fastamente horizontales y por encima hasta que las mismas 
- hayan alcanzado el apilado de las baldosas, que se va raa- 

30 lisando sobre los platos colocados individualmente por do-
4
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bajo de cada una de las vías de recorrido -12-.
Sobfe el eje -144- que recibe su movimiento rota­

tivo del eje motor de las cintas -12- por medio de una* ca­
dena o de una correa,..se aplican tanto pares de rodillos 

5 como sea el múnero de las líneas transportadoras -12-.
Las ruedas superiores -14-, a su vez, están dis- * 

puestas para situarse por encima de la parte media de ca­
da una de las parejas de rodillos, y cada rueda -14- está 
sostenida por una plancha -114- fijada en forma oscilante 

10 dobfe un soporte apropiado que se deriva del bastidor -10-,
Un elemento captador indicador -15- señala la pre­

sencia de una baldosa.a lo que corresponde ol descenso del 
. - plato de soporte correspondiente en una altura igual al es- 

- pesor de la baldosa misma. -
15 Inmediatamente, por encima de los transportadores

-12- y en posición situada por'encima, los transportadores 
-5- se encuentran debajo, se colocan tantos apilados.-16- 
de baldosas cocidas como sea el número de las vías de reco­
rrido que se*encuentran debajo, saliendo cada uno de los 

20 apilados -16- sostenido por cuatro vigas -17- cuya base es­
tá replegada hacia la parte interior para sostener -la ins­
talación propiamente dicha. -

" La primera baldosa inferior de cada apilado -16- 
.puede ser forzada a salir anteriormente de la instalación 

25 propiamente dicha, gracias a la presencia de un elemento de 
empuje moldeado -18- accionado por un grupo cilindro-pistón 
-19-.

Un contacto usual de tipo electrónico, que comun­
mente se puede -encontrar en el comercio, provoca la acción 
del grupo cilindro-pistón -19-,'siempre que un.determinado
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número de baldosas haya sido alimentado desde las líneas

. -5-. ' . - . -
De óste modo, en las formaciones de pilas de bal­

dosas ya realizadas como se aclarará mas ampliamente un po- 
. 5 . co mas adolante, por debajo de las cintas trensportadoras

-12- una baldosa ya cocida que procede de los apilados -16- 
es situada intercalado' a un cierto número de baldosas cru- 
das de la prensa -1-.

... - Por debajo de las lineas transportadoras -12-
10 se encuentra colocado un bastidor -20- que discurro ver­

tical desde el que salen tres mónsulas situadas por encima 
-21- cada una de las cuales comprende un platos superior 
—22—*

El telar -20- está sostenido lateralmente por dos 
15 cadenas -23-quc provocan el descorrido entre dos carriles 

laterales de guía -24- estando a su vez sujeto al mismo 
vástago de un grupo de* cilindro-pistón -25-.

En consecuencia, sobre los platos -22- se van for­
mando los apilados de las baldosas alimentados desde la li- 

20 nea de las baldosas -12- a medida que el plato -22- va des­
cendiendo. '

Por debajo del bastidor baja verticalmente -20- y 
poco por delante del mismo, se encuentra alojada una plan­
cha moldeada -26- que comprende tres cortes -28- dentro de 

25 los cuales pasan con estrecha medida los platos -22- que 
a su vez, son poco mas pequeños que las t¡aldosas situadas 
encima,

* La plancha -26- puede avanzar horizontalmente ac­
cionada por un grupo'dde cilindro-pistón -27-, de forma que 

30 llegue a situarse en una posición en la que las luces mol- *
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deadas -28- se encuentran exactamente por debajo dé los pla­
tos -22- en una posición avanzada en la que dichas luces -28- 
se encuentran en el plano de trabajo de una pinza para la 
r.ecogidá, que será objeto de una descripción mas adelan- 

5 te#
Con referencia en particular a la figura 2, se 

observa que por debajo del telar o bastidor -10- se ha dis­
puesto un arco -29-. el cual incluye tanto a la máquina api- 
ladora que acabamos de describir, como a una vía de recorri- 

10 do lateral -30- por la que discurre un carro normal de hor­
no -31-.

El arquitrabe de dicho arco -29- (véase figura 5), 
constituye la vía de recorrido para un carro -32-, el cual 
puede trasladarse a lo largo de dicho arquitrabe accionado 

15 por una cadena que termina en una.motorización apropiada, 
la cadena -33-. *

El carro -32- sostiene, por medio de un grupo de 
cilindro-pistón -34- (véase figura 10, 11 y 12), una plancha 
-340- que tiene acoplado un cuerpo en U, -35-, al cual se su- 

20 .jetan en ^36- y -37- dos palancas laterales -38- y -39-.
Dichas palancas laterales llevan sujetas a su vez 

en -40- y -41- dos bandas -42-.y -43- oscilantes en torno a 
-los pernos -40- y -41-, y mantenidas en disppsinión elásti­
ca por medio de un par de muelles -44- y -45- que las retie- 

25 nen on posición.
Las bandas -42- y -43- pueden mantenerse siempre 

paralelas entre sí gracias a esta posibilidad de oscilación, 
cualquiera que sea la inclinación recíproca de las palancas 
-38- y -39- cuando empujan la pila de baldosas.

Las oscilaciones de las palancas -38- y -39-30
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las cuales son mantenidas separadas por medio de un mue­
lle -46-, son provocadas por una leva.-47- conformada e n . 
cuna, la cual es empujada hacia la parte alta por medio 
de un grupo de cilindro-pistón apropiado; el número -370-.

5 En sustancia, la pinza formada como se ha des- '
crito anteriormente, puede llevar a cabo traslaciones ho­
rizontales en el plano del arco -29-, asi como traslacio­
nes verticales gracias a la acción del grupo cilindra-pis­
tón r34- que la sostiene.

10 Esta pinza se puede llevar para aferrar a la
plancha -26- para elevarlo, trasladarlo y apoyarlo sobre 
el plano del carro -del horno -31- qúe.se ehcueátra-situada' 
oñ.posición adyacente.

- En la figura -12- se puede observar con mayor 
1$ precisión el grupo cilindro-pistón -34- el cual sostiene 

una plancha -340- fijada a su vástago, la cual es guiada 
en sus traslaciones verticales por medio de dos correderas 
-341-.

Por debajo de la plancha -340- como ya se ha di- 
20 cho, se encuentra dispuesto el cuerpo en U, -35- por medio 

de dos ejes -350- que discurren en sentido vertical den­
tro de las guias -351-'.

La sujeción en forma móvil de los ejes -350- en 
las guias -351- tiene la finalidad de permitir la rsgula- 

25 ción automática del recorrido de descenso de las palancas 
-38- y -39-, pero de* forma que permanezca invariable el 
determinado por el grupo de cilindro-pistón -34-) lo que 
determina el apoyo suave de dichas palancas -38- y -39- so­
bre la plancha -26- cuando se produce la recogida de los 

30 apilados, y sobre el carro del horno, -31- en el momento
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5

to *

15

20

25

en que se realiza el depósito de los mismos.
Además, al cuerpo -35- se encuentra fijado el 

grupo de cilindro-pistón -370-, el cual, con su vástago o 
eje provoca el movimiento de traslación vertical de la , 
leva en cuna -47-.

La disposición de las ruedas que permiten el j-e- 
corrido horizontal del carro -32- se'puede observar perfec­
tamente en la figura 11, y no se describe'aquí con más de­
talle por cuánto se considera que la forma de funcionamien­
to es ya conocida usualmente.

lateralmente al bastidor-10-se encuentra aloja­
do un.grupo usual de empuje a pasos sucesivos para el carro 
-31-, eon el fin do hacer que su superficie libre quede dis­
ponible para la carga de los apilados transferidos desde 
las pinzas -38- y -39- suspendidas al carro aóreo -32- y 
tambióm em esto caso se omite la ilustración de date clomnn- 
to do empuje a pasos, que por ejemplo se podría realizar 
mediante un grupo cilindro-pistón-hidráulico o neumático, 
en aras de la claridad del dibujo, por cuánto es de forma 
usual y bión conocida para los tócnicos del ramo.

En resumen reivindica el recurrente en virtud 
de la presente solicitud do Patente de Invención el pri­
vilegio exclusivo de fabricación, venta y explotación en 
España, por 20 AftOS, segdn determina, el vigente Estatuto 
de la Propiedad Industrial, el objetó de la misma el cual 
queda esencnalménte caracterizado por las siguientes:

NOTAS.-REIVINDICACIONES
PRIMERA.-Máquina perfeccionada para apilar y transferir 
las baldosas desde la prensa hasta el carro del horno, 
esencialmente caracterizada porque comprende, en combina-30



112 -

ción, lo que sigue: un transportador a cintas paralelas, 
alimentado con baldosas crudas que proceden de la prensa 
de formación, el cual tiene tantas vías de recorrido como 
sea el número de los estampadores formadores presentes 

5 en la parte delantera do dicha prensa, y que está compues­
to por tres tramos colocados uno tras otro entre si de 
cuyos tramos el primero es horizontal, el segundo trame 
está inclinado hacia lo alto y comprende medios apropiados 
para cepillar y alternativamente dar la vuelta y hacer 

10 girar en sentidos opuestos a las baldosas crudas que son 
trasladadas sobfe el mismo, y el tercer tramo, también ho­
rizontal, está colocado en una posición mas elevadas que 

. el primer tramo que se ha mencionado;
- un dispositivo alioentador que contiene los apilados de 

15 baldosas ya cocidas, que interpone en cada via de recorri­
do do dicho tercer tramo del transportador una baldosa 
cocida a un número de baldosas crudas;
- un dispositivo apilador vertical do un determinado núme­
ro de baldosas crudas y cocidad que provienen del tráns-

20 portador en cuestión y del dispositivo antes citado que se 
encuentra situado por debajo;
- un dispositivo recogedor horizontal de los apilados de 
baldosas que traslada alternativamente desde una posición 
situada por debajo del dispositivo apilador en cuestión a

25 una posición externa al mismo;
- un puente aéreo que sostiene transversalmente dicho dis­
positivo recogedor en la posición que se ha dicho anterior­
mente, externa al apilador, sobre cuyo puente se encuentra 
suspendida y se puede trasladar una pinza qua sujeta los

30 apilados individuales de baldosas presentes en dicho dis-

4
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positivo recogedor y los depósita sobre un carro de hop- 
; no alojado sobre unrail situado en el costado (do dicho 

dispositivo de recogida; y finalmente, un dispositivo, ro­
dante interpuesto entre dicho tercer tramo del transpor- 

5 tador y el dispositivo de apilado, en relación con les 
cuales se encuentra, además, en posición complanar, el 
cual comprende los medios adecuados situados en correspon­
dencia con cada una de las vías dé recorrido, apropiado, 
para mantener las baldosas perfectamente horizontales e ir- 

10 las depósitándo sucesivamente sobre el citado dispositivo 
de apilado. ' - -_
SEGUNDA.- Máquina perfeccionada para apilar y transferir 
las baldosas desde la prensa*hasta el carro del horno, 
según la anterior reivindicación y asimismo esencialmente 

15 caracterizada por el hecho de que el transportador a cin­
ta es accionado por.medio de dos motorreductores eléctricos 
que tienen distintas velocidades,.de las cuales una es mas 
lenta y pone en movimiento el primer y el segundo tramo de 
dicho transportador, y la otra es mas velos y pone en mo- 

20 vimiento el tercer tramo del transportador de forma que se 
separan equidistantemente las baldosas colocadas sobre és­
te último tramo de transportador. . .
TERCERA.- Inquina perfeccionada para apilar y transferir 

- las baldosas desde la prensa hasta el carro del horno,
25 según las anteriores reivindicaciones.y esencialmente ca­

racterizada por el hebho de que el dispositivo alimenta­
dos de las baldosas cocidad está constituido por un bas­
tidor situado encima y antes de dicho tercer tramo de trans­
portador a cinta, que comprende cuatro pies dotados en la 
base de los apéndices horizontales*, paralelos y contrapues-30
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tos, para sostener cada apilado de baldosas cocidas, 
y de un elemento de empuje moldeado', accionado por un gru­
po de cilindro-pistdn neumático que determina, mediante el 
enndo de un contacto apropiado, preferentemente de tipo 

$ electrónico, la salida de la baldosa inferior de cada api­
lado desde el dispositivo alimentador propiamente dicho, 
empujándola sobre dicho tercer tramo del transportador. 
CUARTA.- Máquina perfeccionada para apilar y transferir 
las baldosas desde la prensa hasta el carro del horno,

10 esencialmente caracterizada por ol hecho de que el dispo­
sitivo de apilado está constituido por una. serio de pla­
tos horizontales, cada uno de los cuales dispuesto en 
correspondencia con cada una de las vías de recorrido 
del transportador a cinta, los cuales se deiivan por en- 

15 cima de un bastidor que se descorre .horizontalmente a lo 
largo de una estructura de soporte, estando dicho basti­
dor vinculado a dos cadenas laterales sujetas a un grupo 
de cilindro-pistón vertical, fijado a dicha estructura, ani­
mado para el descenso por un movimiento a saltos rogula- 

20 res que corresponden al espesor de una baldosa, y en la sa­
lida por un movimiento continuo veloz, y siendo dichos pla­
tos de dimensiones en planta inferiores a las de las baldo­
sas individuales. ..
QUINTA.- Máquina perfeccionada para apilar y transferir 

25 las baldosas desdo la prensa hasta el carro del horno,
según las anteriores reivindicaciones y asimismo esencial­
mente caracterizada por la circunstancia de que el disposi­
tivo de recogida de los apilados de baldosas crudas y codi- 
dás -está constituido por una plancha dotada do ruedas de 

30 avance que se apoyan sobre unas vías de guía fijas y apro-
4
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piadas, estando dotada dicha plancha de las luces apropia­
das para el paso a medida exacta de los platos del dis­
positivo de apilado en la fase de descenso máximo y estah- 
do conectado a ún grupo de cilindro-pistón horizontal-que 

5 determina el avance en lad dos posiciones extremas qüá' se 
han mencionado. \
SEXTA.- Máquina perfeccionada para apilar y transferir 
las baldosas desde la prensa hasta el carro del horno, 
según las anteriores reivindicaciones y asimismo* esencial- 

10 mente caracterizado por el hocho de que la pinza suspendida 
al carro qú.e se traslada sobre el citado, puente aóreo y 
que avanza a lo largo del mismo* está constituida por dos 
bandas laterales do aferrado, cada'una de las cuales está 
sujeta por medio do bisagras al:central a una de las dos 

15 palancas contrapuestas, que a su vez están unidas por bisa­
gras a la parte superior a un bastidor.superior que se en­
cuentra suspendido del vástago de un grupo de cilindro-pis­
tón, prolongándose las dos palancas citadas en dos apéndi­
ces situados por encima de su punto de sujeción, las cuales 

20 - son mantenidas una contra la otra por medio de los apropia­
dos medios elásticos y que pueden Ínter actuar con una cuña 
central que las separa para provocar el aproximamiento 
reciproco de las palancas y, por lo tanto, do las bandas 
que hacen el aforado. -

25 SEPTIMA.- Máquina perfeccionada para apilar y transferir 
las baldosas desde la prensa hasta el carro del horno, 
segúnlas anteriores reivindicaciones y esencialmente carac­
terizada por la circunstancia de que las dos bandas de afe­
rrado, cuando so encuentran en posición de reposo son. man- 

30 tenidas en el plano de las palancas por medio de los medios 
elásticos apropiados*.



OCTAVA.- Máquina perfeccionada para apilar y transferir 
las baldosas desde la prensa hasta el carro del horno, 
según las anteriores reivindicaciones y asimismo esencial­
mente caracterizada por el hecho de que el lado interno de 
las bandas de aferrado está revestido de material blando 
de tipo antifricción.
NOVENA.- Máquina perfeccionada para apilar y transferir 
las baldosas desde la prnnsa hasta el carro del horno, 
según las anteriores reivindicaciones y asimismo esencial­
mente caracterizada por el hecho de que el bastidor en el 
que terminan las palancas está compuesto en esencia por una 
parte inferior en la que las mismas están sujetas, y por 
una parte superior en la que termina el vástagó del gru­
po cilindro-pistón, siendo estas dos partes recíprocamente 
móviles on sentido vertical, guiadas por las correderas 
apropiadas y mantenidas en posición por unos medios elás­
ticos, de forma que hagan suave el apoyo y la elevación 
de las pilas de baldosas.
DECIMA.- Máquina perfeccionada para apilar y transferir 
las baldosas desde la prensa hasta el carro del horno, 
según las.anteriores reivindicaciones y asimismo esencial­
mente caracterizada por el Recho de que el carro del puente 
aéreo está unido a uná cadena que se pone en movimiento 
por medio de un motorrecuútor eléctrico, que acciona 
longitudinalmente dicho puente aéreo.
ONCEAVA.- Máquina perfeccionada para apilar y transferir 
laB baldosas desde la prensa hasta el carro del horno, 
según las anteriores reivindicaciones y esencialmente 
caracterizada por el hechode que el carro del horno para 
el depósito de los apilados de baldosas crudas y cocidas
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está unido preferentemente a un elemento de empuje a pa­
sos sucesivos , con.el fin de permitir la carga de los a- 
pilados de baldosas sobre el carro del horno de acuerdo 
con las alineaciones paralelas transversales a éste í&timo.

5 DOCEAVA.- Máquina perfeccionada para apilar y transferir 
baldosas desde la prensa hasta elccarro del horno, 
según las anteriores reivindicaciones, esencialmente ca­
racterizada por el hecho de que los medios del dispositi­
vo rodante que alimenta de baldosas individuales al dispo- 

10 sitivo apilador, están Constituidos por un par de rodillos 
coaxiales entre sí, sobre cada uno* de los cuales se ha dis­
puesto una rueda loea de goma, sostenida clásticamente 
por una.lámina sujeta al bastidor de soporte de la 
máquina, estando este par de Rodillos montados sobre un eje 

15 único animado de un movimiento continúo desde el tercer 
tramo del transportador a cinta.
TRECEAVA.- MAQUINA PERFECCIONADA PARA APILAR Y-TRANSFERIR 
LAS BALDOSAS DESDE LA PRENSA HASTA EL CARRO DEL HORNO.

Todo ello tal y conforme se especifica en la pre­
cedente Memoria Descriptiva, que consta de diecisiete ho­
jas mecanografiadas por Una sola cara y que se dá a titulo 
dd ejemplo no limitativo en las hojas de dibujos que se 
adjuntan a la misma.

Madrid, 2  5  FE8, 19%
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