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MEMORIA DESCRIPTIVA

En las instalaciones automáticas para la fabrica- 
ción de baldosas se utilizan actualmente placas o cubetas so­
bre cada una de las cuales -después del prensado- son desmpl- 
deadas las baldosas obtenidas. Después del prensado, en e-L 
momento del desmoldeo, debajo del bastidor que contiene las 
baldosas prensadas, se presenta una placa o cubeta sobre la 
cual son desmoldeadas las baldosas. A continuación, la cube­
ta con el material fresco es colocado -eventualmente junto 
con otras cubeta^ en las células de secado peora un tratamien­
to que es generalmente acelerado por vapor de agua; después 
del secado (más o menos prolongado) las cubetas son retiradas 
de las células con el material secado. Das baldosas son a 
continuación extraídas pera operaciones siguientes y las cu­
betas son nuevamente introducidas en el proceso de trabajo.

Dado que los prensados que se obtienen actualmente 
de una prensa perfeccionada ascienden a algunos miles durante 
un turno de trabajo (por ejemplo, con siete prensados/minuto 
se obtienen 3360 prensados en ocho horas), y ya que para cada 
prensado se necesita una cubeta, de ello resulta que en una 
instalación se necesitan algunos millares de cubetas. Das 
cubetas deben tener importantes características de planeidad 
y de resistencia a la oxidación. Se deduce de ello que su 
coste resulta relativamente muy elevado? por consiguiente, 
la incidencia de la provisión de cubetas sobre el coste de 
la instalación es del órden del 20 - 30* del coste total de 
la instalación especifica (excluida la prensa).

El objeto de esta invención es de conseguir una
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sustancial reducción en el gasto de las cubetas necesarias 

en una instalación,
La solución que se propone está basada en el eo£ 

cepto de acumular -sobre la misma cubeta- varias baldosas,, 
sobrepuestas una a otra; la cubeta sobre la cual hay acumu­
ladas dos o tres o más baldosas frescas sobrepuestas siendo
enviado al secado.

Según una primera forma de realización de la inven­
ción, el procedimiento y el equipo para la producción de bal­
dosas prensadas -que implica el empleo de moldes y de medios 
de desmoldeo del bastidor del molde y de cubetas para reco­
ger las baldosas desmoldeadas- prevén que sobre la misma cube­
ta sean desmoldeadas sucesivamente varias baldosas sobrepues­
tas una sobre la otra, y que las cubetas con las baldosas so­
brepuestas sean enviadas a las elaboraciones sucesivas.

Normalmente, la cubeta es desplazada en condiciones 
de recibirj debajo del bastidor levantado en posición de dos. 
moldeo, la baldosa desde una mesa que tiene varios moldes. 
Según la mencionada forma de realización de la invención, la 
cubeta es mantenida en la citada posición durante varios cá­
elos do desmoldeo sucesivos, siendo hecha descender después 
de cada ciclo una distancia igual al espesor de una baldosa.

Según otra forma de realización do la invención, 
varias baldosas desmoldeadas sucesivamente do modo y con equi­
po tradicionales sobre la superficie de una pala u otro me­
dio usual para recibir baldosas desmoldeadas, son extraídas 
individualmente cada una después del desmolden para ser de­
positadas, todavía frescas, y sobrepuestas sucesivamente una 
gobro otrcii sobro la cubeta móvil para sor transportadas así



apiladas al secado. Esta operación puede ser realizada corar 
binando con el equipo normal de desmoldeo - de pala inserta- 
ble debajo del bastidor levantado- un equipo do transferencia 
de la baldosa fresca desde la citada pala a la cubeta donde 
deben ser apiladas varias baldosas frescas. 11 citado equi­
po puede ser realizado en forma de ventosa, con medios ade­
cuados de apoyo y protección intermedios para la baldosa so­
metida a la depresión.

Una cubeta con varias pilas de baldosas sobrepues­
tas puede ser transportada directamente a la célula de seca­
do y a otros equipos de elaboración,

• El plano adjunto ilustra esquemáticamente un ejem-
pío no limitativo^de la invención.

La figura 1 ilustra las dos fases de un desmoldeo£
según los conceptos tradicionales;

La figura 2 ilustra tres pares de fases de desmol­
deo según una primera realización de la invención;

La figura 3 ilustra una vista esquemática en planta 
de una prensa circular para baldosas en la cual se realiza . 
la invención;

La figura 4 ilustra una sección local según IV - V 
de la figura 3, para ilustrar el alzamiento del bastidor con 
los medios para recibir las baldosas representados totalmen­
te levantados;

La figura 5 ilustra una sección local según IV - V 
de la figura 3 para ilustrar loo desmóldeos sucesivos con so­
breposición de las baldosas desmoldeodas;

La figura 6, igual que la figura 5, ilustra una 
fase del alejamiento del medio do recogida de las baldosas
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desmoldeadas y sobrepuestas en el acto del desmoldeo;
La figura 7 ilustra una disposición para realizar 

una variante de realización del procedimiento según la inven­
ción.

La figura 1 ilustra ol sistema tradicional de desr 
moldeo. Después del pronsado, el bastidor 11 es levantado 
con respecto al fondo del molde, de modo que la baldosa M per­
manece dentro del bastidor. So inserta una pala con una cube­
ta 13 u otro elemento receptor de la baldosa desmoldeada in­
mediatamente debajo del bastidor 11 y se procede al desmoldeo 
por medio de un tampón 15 que produce ol desmoldeo de la bal­
dosa M por efecto dél movimiento relativo del mismo con res­
pecto al bastidor llj en la práctica, en la operación de dos- 
moldeo, el tampón permanece parado y ol bastidor so eleva, en 
tanto que la baldosa libre se coloca sobre la cubeta 13 o ele­
mento equivalente. La cubeta o su equivalente es a continua­
ción alejada según la flecha fl.

Según una primera forma do realización del procedi­
miento propuesto, después do la primora operación do desmol­
deo sobre una cubeta 13, ésta junto con la pala no es alejada 
sino sencillamente hecha descender, de modo que la superficie 
superior de la primera baldosa MI desmoldeada sirve para re­
cibir la segunda baldosa M2 que es desmoldeada del bastidor 
siguiente que se presenta en la estación de desmoldeo. La ope­
ración puede proseguir sobreponiendo encima de las dos baldo­
sas MI y M2 una tercera baldosa H3 desmoldeada a continuación, 
previo ol ulterior descenso de la cubeta 13, La misma opera­
ción puede prolongarse ulteriormente para ol dcsmoldeo de una 
cuarta baldosa M4. Se puede prever un descenso accionado de



de la pala o de otro elemento y de la cubeta en cada desmoldeo 
sucesivo, o puede también preverse un descenso producido di­
rectamente por un;»dosplazamiento hacia abajo del elemento de 
desmoldeo como os el tampón 15. Después de un cierto ndmero 
de desmóldeos y por consiguiente de sobreposiciones de baldo­
sas frescas, la cubeta es alojada para ser transportada a las«
manipulaciones siguientes, por ejemplo a las células de soca­

do.
En la mayoría de los casos, los accionamientos spn

realizados hidráulicamente.
En las figuras 3 a 6 está ilustrado un ejemplo muy 

esquemático y puramente demostrativo de aplicación de la in­
vención a una prensa rotativa de siete estaciones, con una me­
sa rotativa 17 qu| conduce sucesivamente a las siete estacio­
nes 1 «... 7, cad| uno de los siete moldes de la mesa. Cada 
molde comprende u|, fondo 19 y un bastidor 21 análogo al 11 
y susceptible de per subido' y bajado, por ejemplo, por medio 
de un sistema eilfpdro-pistón hidráulico 23 vertical. Sobre 
una estructura fija 24 en la posición do desmoldeo es sopor-

V.

tado un tampón 25;(correspondiente al 15) accionado por un 
sistema cilindro-listón 26, 26A para un descenso preliminar 
controlado por un interruptor de fin de carrera 25A q.us detec­
ta la baldosa que debe sor desmoldoada.

En la estación 1 se tiene el descenso del bastidor 
21 sobre el fond¿19 y la carga de la primera capa de mortero; 
en la estación2 tiene lugar una vibración; en la estación 3 
está prevista la distribución de la segunda capa; en la esta­
ción 4 hay un primer prensado o prensado preliminar y en la 
estación 5 un segundo prensado obtenido con una prensa de la



cual con 27 está indicada la estructura» En la estación 6 
(ver también la figura 4) está previsto el levantamiento dol 
bastidor 21 desdo la disposición sobre el fondo 19 a la dispo­
sición elevada ilustrada en la figura 4» En la estación 7 
de desmoldeo, además do la estructura fija 24 hat previsto un 
carro móvil 29-, que es desplazable a lo largo de guías 31 orien­
tadas radialmente con respecto a la mesa 17; ol carro 29 es 
desplazable por medio de un sistema de cilindro-pistón 34; .esto 
sistema 34 comprende un mando 35 adecuado para producir la ele­
vación de la pala 33 siendo asimismo adecuado pora permitir 
un.q serie do descensos parciales de la misma, a continuación 
do una acción exterior y el consiguiente paro de la pala en 
cada nivel alcanzado» Sobre la pala 33 está representada una, 
cubeta 36, correspondiente a la 13 de los esquenas anteriores* 
Cuando el carro 29 es aproximado a la prensa (figuras 4, 5)» 
la cubeta 36 es conducida debajo del bastidor 21 levantado., 
en tanto que despuós dol alejamiento del carro 29 según la fle­
cha f3 (figura 6) puede tener lugar la extracción do la cube­
ta 36 con varias baldosas dcsmoldeadas y sobrepuestas» Duran­
te la disposición de recepción de las baldosas (figuras 4, 5)t ,,
el grupo 33, 36 es hecho descender progresivamente. Para es­
te fin hay provisto un sistema cilindro-pistón 26, 26A; el 
demento móvil 37A del sistema 37 es adecuado para actuar so­
bro un topo 33A de la pala 33. Un elemento do mando hiaráu- 
lico 37B del sistema 37 produco el descenso de la parte móvil 
37A, despuós de que el interruptor do fin de carrera ha para­
do la parte 26A; este descenso es interrumpido cuando ol extre­
mo inferior del elemento 37A alcanza un haz do luz de una miri­
lla de célula, fotoeléctrica 3üA — 3833 situaaa ligeramente por



encima del topo 33A, independientemente de la posición o nivel 
alcanzado por éste anteriormente-; el elemento 37A por consi- 
guiente os bloqueado muy poco por encima del tope 33A y prccu- 
ce un descenso ulterior de la pala 33 apenas el complejo 26A - 
37 desciende en el curso del desmoldeo, Al levantarse la par­
te 26 A, vuelve a levantarse también el elemento 37A con respec­
to al cilindro del sistema 37,

Después del segundo prensado (posición 5)» en la si­
guiente estación 6 el bastidor se prepara para el desmoldeo 
levantándose la altura necesaria para respotar el espacio ocu­
pado por los elementos que se encuentran en la siguiente esta­
ción 7, que os la' estación do desmoldeo, En la citada esta­
ción 7, el bastidor 21 llega en posición alzada y encuentra 
la pala 33 preparada para recibir el desmoldeo do las baldo­
sas, La pala 33 permanecerá en la condición de desmoldeo du­
rante el número previsto do desmóldeos en sobreposición. En 
cada desmoldeo sobre la pala, esta descenderá una distancia 
correspondiente al espesor añadido, representado por la baldo­
sa desmoldeada. En la figura 4 se ilustra el nivel que alcan­
za la pala 33 al comienzo, en tanto que en la figura siguien- 
te 5 se indica la disposición después de cuatro desmóldeos su­
cesivos, Antes de cada dcsmoldoo, el elemento 37A produce 
un ulterior descenso de la pala y de las baldosas ya dosmol 
deadas. Completados los desmóldeos y las sobreposiciones pro­
vistas, la pala 33 es alejada (ver figura 6) para permitir la 
descarga de la tabla o cubeta 36 con las baldosas sobrepues­

tas.
Este sistema permite una sensible economía de tiem­

po. Efectivamente, la pala no realiza ya un movimiento de



5.

10.

15.

20.

25.

ida y vuelta para cada prensado (tal cono sucede en las máqui­
nas tradicionales), sino un movimiento do ida y vuelta cada 
tros o cuatro o más prensados. A consecuencia de la sobrepo­
sición se obtiene una sustancial economía de cubetas (igual 
al ndmoros de los prensado^ durante un recorrido completo de 
una cubeta, dividido por el número de las sobreposiciones), 
una mayor velocidad - de un prensado al sucesivo - por el me­
nor número de movimientos que deben sor hechos y también una 
limitación de espacio ocupado en la célula do secado.

En la máquina hay previstos (como se observa en la 
figura 2) dos prensados, en efecto, a pesar de obtener un ci 
cío más rápido, es necesario no reducir el tiempo do prensado 
que va unido a la velocidad natural de absorción de la hume­
dad de la primera capa semidensa a la segunda capa casi seca. 
Esto se obtiene con dos prensados realizados en dos estaciones 
sucesivas.

El proceso de producción deberá ser adecuado a las 
exigencias, especialmente para aumentar el número do las so- 
breposiciones. En particular, se deberá operar en la selec­
ción do la granulomotría, do modo a aumentar la consistencia 
do las baldosas después dol prensado; deberán utilizarse pre­
siones especificas más elevadas; so deberá modificar la mecá­
nica del desmoldoo en la prensa teniendo en cuenta que -por 
ejemplo en un ciclo de tres dosmoldoados sobre la misma cune­
ta- cada voz la cubeta y el bastidor tendrán que tomar una po­
sición diversa en altura para tener presente las baldosas ya 
dosmoldeadas existentes sobro la cubeta.

Además do la economía directa y evidento derivada 
del menor número de cubetas empleadas en la instalación, se
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consigue un ahorro debido al menor número de movimientos a 
consecuencia del menor número de cubetas.

Se puede prever también -particularmente para el ca­
so de presas con bastidores de moldos múltiples- el dosplaza- 

5, miento directo de las cubetas, sin recurrir a un estibado de 
las cubetas en carretillas de transporte.

En la figura 7 so representa un segundo ejemplo de 
realización de los conceptos de la invención, aplicable a pren­
sas tradicionales ya existentes, sin introducir sin embargo 

10* complicaciones constructivas en la prensa do estampación* Se­
gún osto ejemplo,, las baldosas froscas son dosmoldoadas indi­
vidualmente, siendo cada una extraida y depositada sobre la 
pila en formación de baldosas sobrepuestas sobre las cubetas 
que transitan por delante de la pala. En oste caso las bal— 

15, dosas son desmoldeadas sobre la pala de la prensa tradicional 
y son retiradas de ésta y depositadas sobro la cubeta, que 
permanecerá parada delante de la pala durante el tiempo de 
las sobroposiciones.

En la figura 7, se indica con 41 la mesa rotativa 
20, de los moldes de la prensa, que conducen los fondos 43 de los 

moldes y los respectivos bastidores 45 elevables para el des­
moldeo por medio de sistemas 46 de cilindro-pistón. Con 47 
se indica ol tampón do dcsmoldeo, que so encuentra en la es­
tación de dcsmoldeo para cooperar con el bastidor 45 cuando 

25. este se eleva en dos tiempos. Con 47 está indicado un carro 
que conduce la pala 50 adecuada para recibir la baldosa MIO 
desmoldeada'. El carro 49 es deslisable sobre guías 51 y está 
accionado por un sistema hidráulico 52. Cuando el carro 49 
es desplazado a lo largo do las guías debajo del bastidor 45
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levantado, la pala so encuentra un poco por debajo del basti­
dor y puode recibir la baldosa empujada por ol tompón 47. Des­
pués del desmoldeo de una baldosa, el carro 49 - con la pala 
51 que conduce la baldosa MIO que acaba do sor desmoldoada - 
os desplazado hacia fuera en la posición ilustrada en la fi­
gura 7 y aquí la baldosa os retirada y depositada sobro una 
cubeta 55 que se encuentra parada sobro un raíl de movimiento 
575 do este modo quedan formadas sobre la cubeta una o varias 
pilas do baldosas frescas M12. La extracción y la transferen­
cia de las baldosas son realizadas por medio de una ventosa 
59 accionada por un sistema cilindro-pistón 60, para ser ele­
vada y bajada con respecto a un carro 61. Esto carro 61 es 
deslizablc a lo largo de guías 63, desde la posición do extraa 
ción (ilustrado en ol plano con trazo lleno), a la posición 
de deposición sobre la cubeta 55 pora formar la pila? estas 
dos posiciones quedan definidas por topes 65 y 67, y el carro 
61 es accionado, según el ejemplo, por una cadena 69 impulsa­
da por un motor reductor con inversor de marcha 71.

En relación con la presencia de un número variable 
de espesores de baldosas M12 en la pila que se está formando 
sobre la cubeta 55, el descenso do la ventosa 59 debe sor di­
ferente, para depositar la baldosa en el nivel correcto. Pa­
ra realizar esto, sobre el equipo móvil de la ventosa está 
previsto una mirilla de célula fotoeléctrica 73, adecuada pa­
ra cooperar con una superficie roflejanto 75; ol rayo de la 
célula fotoeléctrica 73 está justo debajo de la baldosa 
conducida por la ventosa y os interceptado por la baldosa su­
perior de la pila en formación produciendo con ello el paro 
del descenso de la ventosa 59. La ventosa 59 está realizada



do modo a ofrecer apoyos aproximados -a guisa de parachoquos- 
para la baldosa retenida por aspiración, la ventosa está. co­
nectada en 53A a una fuonto do vacio con una válvula de man­
do para la toma y el abandono de la baldosa.

Con esta solución, el sistema de doamoldoo queda^ 
igual al tradicional y es adicionado el equipo exterior 63»

61, 59.
El plano ilustra ton sólo una forma de ejemplo de 

la invención, que puedo variar en sus forma y en su disposi­

ción.

H O S A

Descrito el objeto del presente invento, so docla^ 
ran nuevas y do propia invención las siguientes reivindica­
ciones con prioridad de la demanda italiana n2 94-72 A/75 áe 
focha 27 do junio de 1.975.

1. procedimiento con su dispositivo correspondien­
te, para la producción do baldosas prensadas, por medio de # 
moldes y de medios de dosmoldeo desde el bastidor del molde, 
y con cubetas pora recibir las baldosas dcsmoldeadas, carac­
terizado por el hecho do acumularse sobre la misma cubeta va­
rias baldosas frescas sobrepuestas una a otra en una o varias 
pilas, siendo sometidas en esta condición a los tratamientos

sucesivos.

2. Procedimiento segdn la reivindicación 1, carac­
terizado por el hecho de ser desmoldólas sucesivamente va- _ 
rias baldosas sobre la misma cubota, sobrepuestas una a otra,
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siendo enviadas las cubetas con las baldosas sobrepuestas a 
las elaboraciones sucesivas,

3, Procedimiento según las reivindicaciones 1 y 2# 
en el cual la cubeta es desplazada en condiciones do recibir 
la baldosa dcsmoldeada debajo del bastidor levantado en posi­
ción de desmoldeo a la cual es conducida por una mesa que so­
porta varios moldes, caracterizado por el hecho de mantener­
se la cubeta en la citada posición durante varios ciclos su­
cesivos de desmoldoo y hacerse descender después do cada ci­
clo en una magnitud igual al espesor de una baldosa,

.4, Procedimiento según la reivindicación 1, carac­
terizado por el hecho de que varias baldosas, dosmoldeadas 
sucesivamente do modo tradicional y con equipos tradicionales 
sobre la superficie de una pala o do otro medio usual para 
recibir baldosas dosmoldeadas, son retiradas sucesivamente y 
cada una individualmente después del desmoldoo para ser depo­
sitadas todavía froscas, sobrepuestas sucesivamente una enci­
na de otra sobre la cubeta do transporte, para sor enviadas 
ásí apiladas al socado,

5. Procedimiento según las reivindicaciones ante­
riores' caracterizado por el hecho de que una cubeta con va­
rias pilas de baldosas sobrepuestas os dirigida directomento 
a la célula do socado y a otros oquipos de elaboración,

6, Procedimiento según las reivindicaciones 1 a 6, 
caracterizado porque el dispositivo para el desmoldco do las 
baldosas, comprende medios para sobreponer varias baldosas
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frescas en u/nn. pila sobro una cubeta destinada al transporte 
para las elaboraciones sucesivas.

8. Procedimiento según la reivindicación 7, compren­
diendo un carro para recibir una cubeta y conducirla aebajo 
del bastidor levantado de un molde que se encuentra en posi­
ción do dosmoldoo, caracterizado por el hecho de prosontar ol 
citado carro una estructura dosplazable verticalmento y que 
conduce medios para recibir la cubeta, y hacerse descender 
la citada estructura - después do cada dosmoldoo de una bal­
dosa - en una magnitud aproximadamente igual ol espesor de las 
baldosas.

9, Procedimiento según la reivindicación 7, carac­
terizado por el hecho do comprender - en combinación con el 
equipo normal de dcsncldoo con pala insertablo debajo col 
bastidor levantado - un equipo do transferencia do la bal- ■ 
dosa fresca desdo la citada pala a la cubeta donde varias 
baldosas frescas deben ser apiladas.

10. Procedimiento según la reivindicación 9, carac­
terizado por el hecho do obtenerse ol citado equipo con una 
ventosa, con medios de apoyo y parachoques intermedios para 
la baldosa somotida a depresión.

Según so describe y reivindica en la presento mo— 
moria descriptiva que consta de 14 hojas foliadas y escritas 
a máquina por una sola cara.

Madrid a,

Firmado: U086 L. M O R*
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