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MEMORTIA DESCRIPTIVA

Bn las instelaciones awtondticas para la fabrice~
cibn de baldosas se utilizan actualnente placas o cubetas £0-
bre ceda una de las cuales -después del prensado- son desmol~
deadas las baldosas obtenldas. Después del prensado, en el
romento del desmoldeo, debaao del bagtidor que contiene las
baldosas prensades, Se presenta una placa o cubeta soore la
cual son desmoldeadas las baldosas, A continuacidn, la cube-
+a con el material fresco es colocado —eventualmente junﬁo
con otras cubetaa- en las células de secado pura un bratanien-
0 que es generalmente acelerado por vapor de aguvas después
del secado (mds o menos prolongado) las cubebas son retiradas
de las células con el material gecado. Tas baldosas son &
continuacidn extraldas pera operacilones siguientes y las éuy
betas son nuevamente introducidas ‘en el proceso de traba;o.

Dado que 1os prensados que se obtienen actualmente
de uno prensa perfeccionada asclgnden a algunos miles durante
un turno de trabajo (por ejemploy coOn sie?e prensados/mlnuto
se obtienen 3360 prensacos en ocho horas), ¥ y& que para cada
prensado se necesite una cubeta, de ello resulta que en una
instalacién se necesitan algunos mlllares de cubetas. Las
cubetas deben tener imporitantes caracteristicas de planeldud
y de resistencia a 12 oxidacibén. Se deduce de ello que su
coste resulta relativamente muy elevado; por consigulente,
la incicdencia de la provisién de cubetas gsobre el coste de
1o instalacién es del érden del 20 - 30% del coste total de
1a instalaclén especifice (excluida la prensa).

Tl objeto de esta invencidén es de consegulr una
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sustancial reduccién en el gaéto de las cubetas necesarias
en uno instalacién;

La solucién que se propone estd basada en el con
cepto de acumular ~gobre la misna cubetaé varias baldosas,
gobrepuestas una o 0tra; 1a cubeta sobre la cual hay acunu-
ladas dos 0 tres o mds baldosas frescas sobrepuestas siendo
enviado al secado.

' Segin una primera forma de realizacién de la inven-
cidén, el procedimiento ¥ el equipo para la produccién de bal-
dogas prensadas -que implica el empleo de noldes y de medios
de desnoldeo del bastidor del molde y de cubetas para reco-
ger las baldosas désmoldeadas— prevén que sobre la misna cube~
ta scan desmoldeadas gucesivamente varias baldogas sobrepucs-
tog una sobre lo otra, y que las cubetas con lag baldosas so0-
brepuestas sean enviQdas o las elahoraciones sucesivas.

Normalmentc, 1a cubeta es desplazoda en condiciones
de rGClblr, debajo del bastidor levantado en posicidn de dog.
moldeo, la baldoso desde una mesa que {iene varios moldes.
Segin la mencionada forma de realizacibn de la invencidn, la
cubeta es mantenida en la c@tada pogicidén durante vorios ci-
clos do dosmoldeo sucesivos, giendo hecha descender después
de cada ciclo una distoneia igual al espesor de una baldoga.

Segin otra forma de roalizacién de la invencion,
voerias baldosas desmoldeadas gucesivamente de modo y con equi-
po tradicionales sobre la superficie de una pala w otro me-
dio usucl para recibir beldosas desmoldeadas, son extraldas
individualmente cada una uespués del desmcldec para ser de=
pOslt&duS, todavio frescas, y sobrepuestas sucesivamente una

sobro otra, sobre la cubeta mévil pard ser transportedas asi
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epiladas al secado., Esta operacién puede ser realizada com~
binando con el equipo normal de desmoléeo - de pala ingerte~
ble debajo del bastidor levantado- un equipo de transferencia
de la baldosa fresca desde la citada pala a la cubeta donde
deben ser apiladas varias baldosas frescas: El citado equi—
po puede ser realizado cn forma de ventosa, con medios ade-
cuados de apoyo y proteccidn intermedios para la baldosa so-
metida a la depresidn.

Una cubgta con varias pilas de baldosas sobrepues-
tas puede ser tréésportada directamente a la célula Ge scce~
do y a otros equi%os de elaboracidn.

- Bl plaﬂé adjunto ilustra esqueméticamenﬁe un e jesis
plo no limitativ@;de la invencién, '

T figura 1 ilustra las dos fases de un desmoldeo

_segin los conceptos tradicionnles;

4

La fig@}a 2 ilustre tres pares de fases de desmol-
deo scgin unae prigera realizacifn de la invencidnj

La figﬁfa 3 ilustra una vista esquemdtica en planta
de unc prensa circular para baldosas en la cual se realiza .
la invenciéng

La f%gura 4 ilustra una seccifén locel segin IV -V
de la figura 3, para ilustrar el alzaniento del bagtidor con
1los medios pera recibir las baldosas representados totalmen—
te levantados;

Te figura 5 ilustra una seccidén local gegin IV -« V
de la figura 3 para ilustrar log desmoldécos sucesivos con sO-
breposicidén de las baldosas desmoldeadas;

Lo figura 6, iguol que la figura 5, ilustrs una

fage del olejemiento del medio Go rocogida de las baldosas
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desnoldeadas y sobrepucstas en el acto del desmoldeo;

Ie figura 7 ilustra una disposicidn para realizar
une variante de realizacién del procsdimiento segin la inven—
cidn, :

Lo figure 1 ilustra ol sistoma tradicional de des~
moldeo, Despuds del pronsado, gl bastidor 11 es 1evantado‘
con respecto al fondo del molde, de modo que 1l baldosa M per-
manece dentro del bastidor, Se inserta uno pala con una cube~
$a 13 u otro elemento receptor de la baldosa desmoldeada in-
nediatamente debajo del bagtidor 11 y se procede al desmoldeo
por modio de un tampén 15 que produce el desmoldeo de la bal~
dosa M por efecto del movimiento relativo del mismo con res-
pecto 91 bdstidor 11; en la préetica, en la operacidn Ge ch-
moldeo, el tampdén permanece parado y el bastidor sc eleva, en
tanto que la baldosa likre se coloca sobre la cubeta 13 o cle-
mento equivalenie: La cubeta o su eguivalente es a continua~
cién alejada segin la flecha f£1.

Segin une, prinera forma de realizacifén del procedi~
niento propuesto, despu§s de la prinora operacibén do desmol-
deo sobre una cubeta 13, dsta junﬁ? con lz pala no es alejada
gino sencillanente hecha descender, de modo que la superficie
superior de la primera baldosa M1l desmoldeada sirve pard re-
cibir la segunda baldosa M2 que es desmoldeada del bastidor
siguiente que sec presenta en la ostacién de desmoldeo, ILa ope-
racién puede progeguir sobreponicndo encima de las dos baldo-
sas M1 y M2 una tercera baldosa I3 desmoldeada e continuacidn,
previo el ulterior descenso Ge la cubeta 13. La misna opera-
cidén puede prolongarse ulteriormente para cl desmoldeo de una

cuarta baldosa M4, Se pucde prever un descenso accionaco de
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de lz po ln o de otro clemento y de la cubetz en cada desmoldeo
sucesivo, o puede tambidn preverse un Gesconso producido Gi~
rectanente por unj@esplazamienxo hacia abajo del elemento de
desnoldeo coOno o8 el tampén 15, Despuds de un ciorto ninero
de desmoldegs y por consiguiente de sobreposiciones de balco-
sas frescas, la cubeta es'alojada para ser transportada a ;as
manipulaciones siguientes, por ¢cjemplo o las cédlulas de scca-
do,

En la mgyoria de los casos, los accionauientos spn
realizados hldrdullcamente.

En las ﬁlguras 3 a 6 cgtd ilustrado w ejemplo nuy
esquendtico y pur%mente denostrativo de aplicacién de la ine
veneibn a una pregsa cotative de siete estaciones, con unc ne-—
sc, rotativa 17 que conduce succsivanente a las siete egtacio-
nes L sees 7, cadg uno de los 31oto noldes de la 11055 Cada
nolde comprende un fondo 19 y un bastluor 2L anélogo al 11
y susceptible de aer eubldo v bajado, por ejemplo, por nedio
de un sistena cllindro-plstén hidrdulico 23 vertical, Sobre
una estructura flja 24 en la posicién dc desmoldeo es sopor-
tado un tampbn 25;(correspgnﬂ1en¢e al 15) accionado por un
gigtena cilindro—gistén 26, 26A para un descenso prelininar
controlado por un-interruptor de £in de carrera 25A que detec-
ta la baldosa que ﬂebe gser desmoldeada,

En lo oataclén 1 se tienc ¢l doscenso del bastidor
21 sobre el fondo§19 y la carga de la primera capa de mortero;
en la estacibn2 t;éne luger una vibracién; on la estacién 3
estd prevista la distribucién de la segunde capa; en la esto-
cidn 4 hay un primer prensado O prensado preliminar y en la

estocibn 5 un segundo prensado obtenido con una prensa de la
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cual con 27 estd indicada la estructura, En la estacién 6
(ver tambidn la figura 4) estd previsto el levantemiento del
bastidor 21 desde la disposicién sobre ol fondo 19 a la dispo~
siciébn elevada ilustrode on la figwra 4. En la estacibn 7

de desmoldeo, gdemds de la estructura f£ija 24 hat previsto un
carro mévil 29, que es desplazable a lo largo de guias 31 orien-
todas rodialmente con respecto a la mesa 17; el carro 29 cs
desplazable por medio de un sistema e cilindro-pistén 34; este
gistema 34 comprende un mando 35 adecuado para producir la cle-
vacién ée la pala 33 siendo asimisno adecuado pore pernitir

una gerie de desconsos parciales ée la misma, a continuacidn

do una aceidn exterior y el consiguicnte paro de la pale en
cada nive}’alcanzado. Sobre la pola 33 estd representada una
cubeta 36, correspondiente a la 13 de los csquenas antayiorgs.
Cuendo el carro 29 cs aproximado a 1o pronsa (figuras 4, 5?,

1a cubeta 36 es conducida debajo del bastidor 21 levantado,
en tanto que despuds dol alejomiento del carro 29 gegin la fle-
cha £3 (figura 6) puede tenor lugor la extraceidn do la cube-
4o 36 con varias baldosas desmoldeadas ¥y gobropuestas, Dgranp
to la dispogicién de recepcibn de log baldosas (figuras 4, 5)
el grupo 33, 36 es hecho descender progresivnmontgz Para cs~-
te fin hoy previsto un sistena cilindro~-pistén 26, 26A; cl
clomonto mévil 37A del sistema 37 os odocundo para actuar so-
bre un tope 33A de la pala 33, Un clemento de mando nicriv-
licp 37B del sistema 37 produco el descenso de la parte mévil
374, despuds de que el interruptor dc fin de carrero ha nara-
do la parte 26A; cste Gescenso es interrunpido cuando ¢l extre-
mo inforior del elemento 37A alcanze un haz de luz de una miri-

11a de célulo fotoeldetrica 38A - 38B situcdo ligeramentc por
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encima del +tope 334, independientencnte de 1o posicibn o nivel -
alcanzado por dste anteriormentes ol elemento 3TA por congi~
guiente cs blogueado nuy poco por encima del tope 33A ¥y pregus~
ce un descenso ulterior de la pale 33 aponas ¢l complecjo 264 -
37 desgiende en el curso del desmoldeo, Al levontarse lo por-
te 26A, vuelve a levantorse también ¢l elemento 37A con respec~
+0 al cilindro del sistema 37.

Despuds del segundo prensado (posmclén 5), cn la si~
guiente cstacidén 6 el bastidor so prepard pera ¢l desmoldeco
Levantdndose la altura ncccsoria para respotar el cspaclo ocu-
pado por los elementos que se encucntran en 1lo siguiente esto~
cibn 7, quo ©s la” cstacidn do desmoldco. BEn la citads osto-
cién 7, cl bastldgr 21 llega on posicién alzoda y encuentra
la nala 33 propargda para recibir el desmoldeo de las baldo-
sas. La pala 33 permanecerd en la condicién de desmoldeo Gu~
rante ol nimero provisto dc dosmoleos en gobreposicifn., En
cada desmoldeo sobre la pale, esta cescendard una distancia
correspondiente al espesor anadlao, represontado por la baldo-
ga desmoldeada, En 1o figura 4 se ilustra el nivel que al.can-
za la psla 33 al comienzo, en tanto que en lo figura siguien=
te 5 se indico la disposicién despuds de cuntro desmoldeos su-
cosivos., Antes de cada desmoldeo, el elemento 3TA producc
un ulterior descenso de la pala ¥ de las baldosas ya dosnol-
doadus. Completados los desmoldeos ¥ 1as sobreposicioncs proe-
vistos, la pala 33 es alcjada (ver figura 6) para permltir la
descargn de la tabla o cubeta 36 con las baldosas sobropucs-
tas.

Este sistema permite une sensgible econonia de ‘tien-—

po. Bfectivamento, la pala no realiza ya un movinicnto de
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ide y vuelta parc cada prenscdo (tal como sucede en las ndqui~-
nas trodicionales), sino un moviniento de ida y vuelta cada
treg o cuatro o mds prensados. A consccucncia de la gobrepo~
sicidn se obbicne una sustancial econonia de cubotas (igual
al nimoros de los preonsadod durante un recorrido conpleto de
wna cubete, dividido por el mimero de los sobreposiciones),
una mayor velocidad - de un prensado al sucesivo - por ¢l me-
nor nimero de movimicntos que deben ser hechos y tanbidn una
1imitacibn de espacio ocupado en la célula de sccado.

En 1o méquino hay provistos (como se observe on la
figura 2) dos prensados: en efecto, o pesar de oblenor un di
clo mds rdpidoy es necesarioc no reducir el tiempo do prensado
gque ve unido a la velocidod natural de absorcibn de la hune-
dad de lo primera capa scmidensa a la scgunde capo casi goca.
Esto se obticne con dos prensados realizados en Gos cgtoaciones
sucesivas,

Bl proceso de produccidn debord sor adecuado 2 las
exigencins, ospecialmonte para cumentar ol nnero de las so~
breposiciones, En particular, se debera operar en la sclec~
cibn de la groanulomotria, de modo o cumentar la consistencia
do las baldosas despuds del prensado; debordn utilizorsce pre-
sionos especificas mds elevadas; so deberd modificar la mcced-
nica del dosmoldeo cn la prensa teniendo en cucnfa que ~por
ejerplo on un ciclo de tres desmoldoados sobre la nisma cube-
ta~ coda vez la cubeta y ol bagtidor tendrdn que tomar ual po-
gicidn diversa en altura para tener presonte lag boaldosas ya
desmoldeadas existontes sobre la cubcta.

Ademds de la cconomfa dirccta y evidente derivada

del menor nimero de cubetas emploadas cn la ingtalacibn, sc



consigue un ahorro debido al menor nimero de movimlcntos a
consecucneia del menor ndmero de cubctas.

Se pucde prever también ~particularmente para el ca-
so de presas con bastidores de moldes miltiples- cl desplaze-

Be niento dirscto de las cubctas, sin recurrir a un cstibado de
lag cubctas en carretillas de tronsporte.

Tn la figura 7 sc representa un segundo ¢jemplo de
realizacibn de los conceptos do'la inveneibn, aplicable o prons-
gas ‘tradicioneles ya oxistentes, sin introducir sin cmbargo

10. complicacionecs cgnstructivas en la prensa do estampacién: Se=
glin csto cjgmplo, las baldosas froscas son dosmoldecadas indi-
vidualnente, siendo cada una extraida y depositada sobre la
pila en formacién de boldosas sobrepucstas sobre las cubetos
que transitan por delantc de la pala; Bn oste caso los bdl—

'15; dosas son desmoldeadas sobre la pala de la prensa %ra@icional
v son retiradas de ésta ¥y depositadas sobre la cubeta; que
pormonceerd parada delonte de la pala durante el tiempo de
las gobroposiciones. '

En lo figura 7, se indica con 41 la mosa rotativa

20, de los moldes de la prense, que conducen los fondos 43 de los

| moldes y los respectives bastidores 45 clevables para el des~
moldco por nedio de sistemas 46 QG cilincro~pistdén, Con 47
se indica él tampén de desmoldeo, que sc encucntra en la os-
tacién de degmoldco para cooperar con cl bastidor 45 cuando

25. este se eleva cn dos ticmpos. Con 47 estd indicado un corro

| que conduce la pala 50 adecuada para recibir la baldosa MLO
desmoldeada, El carro 49 es deslizable sobre gulas 51 y estd
accionado por un sistomo hidrdulico 52, Cuando el carro 49

es desplozado a lo largo de las'guias debajo del bastidor 45
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lovontado, la pala sc encuentra un poco por debajo del bosti-
dor y puede rccibir la baldosa em?ujada por cl tampén 47. Des-
puds del desmoldeo de unc boldosa, el carro 49 = con la pala
51 gque conduce la baldosa M1O que ncoba de ser desmoldeada -
cs desplazado hacla fuera en la posicién ilustrada en la fi-
gura 7 y aqui la haldosa os retirada y depositada sobre una
cubeta 55 que se cncuentra parada sobre un roil de movimiento
57; do este medo guedcon formados sobre lo cubeta una o varias
pilag de baldosas frescas M12., Lo extraccién y lo transforen-
gia de las baldosas son realizodas por medio dg una ventosa

59 accionada por un sigtena cilindro-pistén 60, para ser cle-

vada y bajada con respecto a un carro 6l. Este carro 61 cs

deslizeble o 1o largo de guias 63, desde la Posicién de extrac
cién (ilustrado en cl plano con razo 1leno), o la posicién
de deposicidn sobre la cubeta 55 pora formar la p?la; estas
dog posiciones quedan definidas por topes 65 y 6T, y el carro
61 eg accionndo, seglin el cjomplo, por una cadena 69 impulso-
da por un motor reductor con inversor de marcha Tl.

En relacidén con la prescncic de un némero voriable
de eépesores de ba}dOSas M12 en la pila que se egtd fornando
gobro 1; cubota 55, ¢l descenso de la ventosa 59 debe sor di-
ferente, para depositur 1o baldesa cn ol nivel correcto, FPo-
ra realizar osto, sobre cl equipo névil de la ventosa cstd
provisto wna mirilla de célula fotoeldetrica 73, adecuadsa pa-
ro cooperar con una suporficic reflejonte T5; ol rayo de la
célula fotooldctrica 73 ostd justo debajo de 1o baldosa M
conducida por la ventosa ¥ c8 interceptado por la baldost su-
perior de la pila en formacién producicndo con ello el paro

dol descenso do la ventosa 59. I vontosa 59 cstd realizado

-~ "
y .
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de modo a ofrecer apoyos aproximados ~a guisc de parachogues-
para la baldosa rotenida por agpiracién, Da ventosa egtd co-~
nectada on 59A a uno fuonte de vacio con una valvula de nen-
do para la toma y el abandono de la baldosd.

Con esta solucibn, el sistome de dosmoldco queda
iggal nl tredicional y os adlcionado ol equipo exterior 63,
61, 59.

El.plano ilugtre ton sbélo una foraa de ojouplo de
1a invencidn, gue pucde variar en sus formo y on su dispogi=-

cién, -

i
3!

NOTA

Dogerito el objeto del presente invento, sc docla~
ran nuevas y dc propia invencidn los siguicntos reivindica~-
ciones con prioridad de la domando italianc ne 9472 A/75 éde

focha 27 de junio de 1.975.

1. Procedimiento con su digpositivo correspondien~
te, para la produccibén de baldosas prensadas, por medio de
moldes y de medios de docsmoldeo desde cl bastidor del molde,
y con cubectas para recibir las baldosas desmoldeadas, carac-
torizado por el hecho do acumnlarse sobre lo mlsma cubeto vo—
rias baldosas frescas sobrepucstas und a otra cn una o varias

pilas, sicndo sonctidas on esta condicién o los trotomiontos

auccgilvos,.

2, Procedinicnto segin le peivindicacién 1, carac-
torizado por cl hocho de ser desnoldcadas sucesivamente ve-

rins baldosos sobre la misma cubotba, sobropucstas tnd o otro,
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sicndo cnviadas las cubetas con las boldosas sobrepuestas 2

les elaboraciones sucesivas.

3., Procedimicnto scgin las roivindicaciones 1 ¥y 2y
cn ¢l cual la cubeta es desplazada cn condiciones do rccibir
1o baldosa dosmoldeada debajo del bagtidor lovantado cn posi-
cién de desmoldeo a 1a cual es conducida por una mesa que S0~
porta varios moldes, caracterizado por cl hecho de mantcnoru
ge 1la cubeta on la citado posicidn duronte vorios cliclos su—
cosivos de desmoldco y hacorse desconder despuds do cadn cl-

clo en una magnitud igual al espesor de uno baldosa.

4. Procodimiento segin la roivindicacidén 1, caruc-
terizado por ol hecho de que verias boldosas, desmoldcadas
sucesivanente de modo $roadicional y con equipos tradicionales
gobre 1o supcrficic de une pala o Ge otro nedio usual para
reeiﬁir baldosos desmoldeadas, son retiradas sucesivamente y
cada una individualmento despuds dol dosmoldeo pare scr dep o=
aitados todavia froscos, sobrepuostas succsivamcnto uno cnel-
na de otro sobre le cubeta de transporte, para scr enviadas

4si apiladas el sccado.

5. Procedimiento segin las roivindicaciones onte-
riores, caracterizado por cl hecho de que una cubeta con Vo~
rios pilas de haldosos gobrepucstas cs dirigide dircctomente

o la célula do sccado y o otros oquipos de elaboracidn,

6, Procodiniento sogin los reivindicaciones 1 o 6,
caractorizado porgue el dispositivo para cl desmoldco de las

baldosas, compronde medios por o gohreponer varics baldosag
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frescas en una pila sobre una cubeta destinada al transporte

para las elaboraciones sucesivas.

8. Procedimicnto segin la reivindicacién 7, compren—
diendo un carro para recibir una cubeta ¥ conducirla debajo
del bastidor leva@tado de un molde que se encuentra en posi—
cibn do dosmoldco, caracterizado por el hecho de prosonter ol
citado carro uwna cstructura desplazab}e verticalmente y que
conduce mcdios pagg recibir la cubota, y haccrse descendor
la citade ostructuéa - dospuds do cada dosmoldco de una bol-
dosa - on ung magnitud aproximadamente igual ol espesor de las

baldosas,

9, Procedimionto sogin la reivindicaeién 7, carac—
terizado por el hecho de compronder - en combinacidén con el
oquipo normal de desmcldco con pale insertable debajo del
bagtidor lovantado — un equipo ¢o transferencia de la bal-
dosa fresce desde la citada pala a-la cubeta donde varias

boldogas frescas dcben ser apiladas;

10. Procedimicnto seain le reivindicacién 9, carac-
torizado por el hecho de obtcncrse ¢l citado equipo con una
ventoso, con medios de apoyo ¥ parachoques intermedios parc

la baldosa somotida a doprosién:

Segin sc describe y reivindica en 12 presente mo-
moria descriptiva que consta de 14 hojas foliadas y escritas

a mdquino por una sola card.
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