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PATENTE DE INVENCION

por VEINTE afios

8o0licitada en Espafia a favor de SYSTEM s.n.c. di STEFANI F.
& C.y de nacionalidad italiana, domiciliada en Via Braids,
22-28, Fiorano, Modena, Italia, por "Procedimiento de mani-
pulacién de baldosas", con prioridad de la solicitud italia
na 3632 A/75 de fecha 23 Diciembre 1975 = = = = = = = = =

MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invencién tiene por objeto un procedi
miento pars la recogida separada simultdnea de baldosas ce-
rédmicas ya clagificadas por selecciones, su redistribucién
sobre la misma lfnea de transporte y envio a la unidad de
embalado. Entra también en el 4mbito de la invencién una
instalacién de funcionamiento automftico, aplicable a las
lfneas de smeleccidén que utilizan wn elaborador de datos re-
lativos a las selecciones y particularmente adaptado para

la realizacién prdctica del presente procedimiento, = = - «

Como es conocido, la clasificacibén y separacién

por selecciones preestablecidas de las baldosas cerdmicas
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producidas en ciclo continuo se hace necesario a causa de
la presencia de defectos de calidad, de tonalidad de colo~
res ¥y de dimensiones que siempre se encuentran en parte de
las baldosas. Son también conocidos diversos tipos de lfneas
de seleccién que utilizan, a tal objeto, instalaciones mds
o menos complejas perfeccionadas y todas las lineas de se-
leccidn existentes utilizan el criterio de la extraccién de
las baldosas clasificadas; en dichas lineas, en cada se¢lgs-
cifn (generalmente 2 6 3 selecciones) efectuada corresponde
un extractor que conduce el material, a través de otra li-
nea de transporte, al correspondiente sistema terminal de
embalado. Es obvio por tanto que dichos sistemas requieren
la instalacifn de tantos terminales embaladores y lfneas de
conduceifn como tantas sean las clases a seleccionar (saleg
ciones), con escaso aprovechamiento de los mismos y con el

consiguiente elevado coste de instalacién y de 4rea ocupada.

El objeto, por tanto, de la presente invencilén es
el de realizar un procedimiento de recogida, separacién y
envio al embalado de baldosas cerdmicas, ya clasificadas
por selecciones, particularmente eficaz y econémico y sobre
todo que pueda ser controlado y mandado automdticamente.
Otro objeto de la invencifén es el de realizar un procedi-
miento, como se ha especificado anteriormente, capaz de eli
ninar todos los grupos extractores de la técnica conocida,
de utilizar siempre la misma lifnea de transporte hasta el

embalado y wna sola unidad embaladora para todas las selec~
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Un ulterior objeto de la invencién es el de pro-
porcionar una ingtalacién para la realigzacién prdctica de
dicho procedimiento que utiliza, en una particular y nueva
combinacidn, aparatos en parte ya conocidos, con el fin de
permitir también la realizacién de un elevado ntimero de se-

lecciones y la utilizacién de cajas todas iguales. = = = =

Estos y otros objetivos ain, que podrén ser més
claramente puestos en evidencia por la descripcién detalla-
da que sigue, se alcanzan con un procedimiento de recogida,
separacién y envio al embalado de baldosas ya clasificadas
poxr selecciones y cuyés datos relativos son introduecidns en
un elaborador electrénico, el cual procedimiento consiste,
segfin la invencién, en regular la velocidad de la line; de
transporte de las baldosas ya clasificadas de modo ial que
ls distancia entre dos baldosas sucesivas permita la inser~
cién de otra, en extraer y almacenar temporalmente, bajo
mendo de dicho elaborador electrénico, las baldosas separa-
das por seleccidén dentro de dispositivos adecuados y separs
dos compensadores, en hacer continuar las operaciones de ex
traccibén y almacenamiento por selecciones separadas hasta
tener en cade uno de dichos compensadores un ndmero de bal-
dosas igual al requerido para el llenado de wna caja, y en
hacer depositar de nuevo sobre la misma lfnea de transpor-
te, dirigida a la unidad de embalado, las baldosas de una

seleccién recogidas en el correspondiente compensador intro
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duciéndolas en los interespacios entre baldosas consecuti-
vas de la misma seleccién, que provienen de la lfnea de se-
leccién corriente arriba y no recogidas por el correspon-
diente compensador, en contar, siempre a través de dicho
elaborador, la totalidad de baldosas de la misma seleccién
requeridas para completar wna caja, despuéds, terminada la
operacién para una seleccilén, en dar inicio a las operacio-
nes e volver a depositar sobre la lfnea de transporte ha-
cia el embalado de otra seleccién y as{ sucesivamente hasta
el agotamiento de la Wltima seleccidén, estando finalmente
previstos unos medios mandedos por dicho elaborador %Ham=o
para parar temporalmente la lfnes de seleccién, corriacte
arriba de los compensadores, en el caso en que uno de di-
chos compensadores no esté en condiciones de acumlar baldg
sag, as{ como pars imprimir sobre las cajas llenas el ~6di-

€0 correspondiente 2 la seleceidn embalada. = « = = = = = =

Para la realizacién préctica del procedimiento
antes indicado se utiliza una instalacién gque, segin la in-
vencidn, es substancialmente una combinacién particuiar de
aparatos conocidos que ya han constituido objeto de solici«
tudes de invencién separadas a nombre del mismo solicitan-
te; las caracterfsticas constructivas y funcionales de di-~
chos aparatos serdn explicadas mds adelante por razones de

clarided interpretativa de la presente invencifn, = « « « =

Por tanto, una instalacidn adecumsda estd consti-

tuida, de acuerdo con la invencién, por un conjunto de dis-
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positivos de control y clasificacién (1lIineas de seleccién)
de las baldosas que fluyen sobre una lfnea de transporte,
los datos destacables de las cuales son introducidos en um
computedor (elaborador electrénico), por uno o varios apara
tos (compensadores) de almacenamiento temporal en vertical
de baldosas, atravesados por dicha linea de transporte y
provistos de medios para la extraccifén de baldosas indivi-
duales, su almacenamiento y nuevo depésito sobre la misma
lInea de transporte; por 6rganos sensores localizados en la
proximidad de cada compengador aptos para sefialar al compu~
tador la presencia de baldosas; por ulteriores Srganns cene-
sores, previstos en cada compensador, aptos para sefialar al
computador la existencia en los mismos de material suficien
te¢ para llenar una caja y el estado de plena carga, po una
unided de embalado corriente abajo de dichos compensannres
provista de dispositivo impresor para la impresién automdti
ca, bajo mando de dicho computador, del cédigo relativo &
la seleccibn embalada y, finglmente, por un programa intro-
ducido en dicho computador para la realizacibn automdtica
de todas las fases operativas de recogida, separacién, nue-
vo depdsito sobre la lfnea de transporte y envio al embala-
do de las baldosas ya seleccionadas por dicho conjunto de

dispositivos de controle = = = = = = = = = « - = = ~ - -

Antepuesto esto, la invencidén es a continuacién
descrita detalladamente, segiin una forma preferida y no ex-

clusiva de realizacién préctica, con referencia s los pla-
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nos anexos, dados simplemente a t{tulo indicativo y no limi

tativo, en 1os ques = = = = = = @ = « - « - - - - -

la fig. 1 representa un esquems en bloques del
proceso de recogida, separacién y redistribucién de baldo-
sas ya clasificadas, segin tres selectores, realizado segin

la invencifng = = = = = = = = =« = = - - - - -

la fig. 2 muestra, esquemdticamente, los principa
les componentes de una instalacién adecuada para realizar

el procedimiento de la figura 1, mientras que « = = = = =« =

la fig. 3 muestra una vista en perspectiva, muy
esquematigada, de un aparato compensador conocido, utiliza-

ble en combinacidén con otros sobre la lfnea de selecciln de

las figuras anteriores, = = = = = = = = = =~ = - —— e n - -

Como se ha dicho, la ingtalacién para la rezliza-
cién del procedimiento segin la invencibn estd constituida
por une particular combinacién de aparatos conocidos, apta
para llevar a resultados industriales inesperados. in parti
cular, la lfnea de seleccidn indicada en la parte A de la

figura 1 comprende varios aﬁara’cos de control y clasifica-

cién de las baldosas, conectados a un caloulador (elabore-
dor de datos). Sin embargo, para una clara y completa com=—
prensién de la presente invencién, tanto dichos aparatos de
control (parte A de la fig. 1) como los compensadores wtili

zados serdn descritos brevemente m4s adelante en relacién
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con su estructura y funcifn, = = = = = = = =« = = = = = « =

Antepuesto esto, el procedimiento objeto de la in
vencién y esquematizado en la figura 1 estd substancialmen=~
te limitado a la parte B (recogida, separacién y redistribu
cibn de las baldosas ya clasificadas en la-parte A) y estd
indicado, solamente a t{tulo de ejemplo, para tres seleccip
nes (Ia-IIa~IITa). En la parte A (zona control de baldosas)
se utilizan, como es ya conocido, aparatos que Se resumen
en: un aparato 1 que efectda el control y la expulsién de

las baldosas que presentan defectos en el soporte; un pues-

. to de seleccién visual 2 donde una persona efectda la subdi

visién en base a la estética de la baldosa (calidad, tonali
dad de color, etc. ...); otro aparato 3 que detecta los de-
fectos de curvatura superficial del material subdividiéndo-
lo, por ejemplo, en trés gselecciones o clases; un aparato 4
que mide uwno o varios lados de las baldosas, esto es las di
mensiones, y finalmente un calculador electrénico 5, eléc-

tricamente conectado con 2, 3 y 4, que elabora los daios de
tectados por los aparatos 2, 3 y 4 y manda la separacién de

lag baldosas por selecciones establecidas. En la téenica co

‘noecida esta separacién se realiza por extractores que en-

vian las distintas selecciones, por lfneas de transporte sg
paradas, a aparatos embaladores separados por selecciones.
En la presente invencién, en vez de dichos extractores, se
utiliza la parte B de la figuras 1 para realizar de un modo

nuevo y original la recogida, la separacifn y el envio al
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embalado de las distintas selecciones, siempre por la misma
1fnea de transporte 6 y con el empleo de una nica wnidad
embaladora 7. En dicha parte B de la figura 1, y por tanto
también en ia figura 2, estén representados tres compensadp
res c1-c2-c3, dispuestos en la misma lfnea dé transporte 6;
cada compensador estd constituido (figura 3) por un aparato
para el temporal almacenado de baldosas 8 y est{ formado
por una armadura de soporie 9 dentro de la cual se mueven,
en vertical, dos laterales 10 y 10*' paralelos entre sf, y
provistos a distancia preestablecida de pares de aletas 11,
11', 11, etce +eey aptos para tomar una bvaldosa cada voz
de la linea 6 y almacenarla hasta el momento, mandado por
el calculador 5, de depositarle de nuevo sobre la misma 1i-
nea. Cada compensador estd dotado de tres sensores inducti-
vos, 5;-8,~S,, con funciln de sefialar al calculador, respeg
tivamente, la existencia en el compensador de baldosas. sufi
cientes para llenar una caja, de detectar el estadc de ple-
na carga y el dltimo de reserva en el caso de que no funcio
nasen, por cualquier razén, los dos sensores precedentes.
Ia ingtalacidén estd a continuacién dotada de un dispositivo
de impresién (marcador) del tipo comocido y no representadoc
en las figuras; el mismo estd asociado a la unidad de emba-
lado 7 (figura 2) y estd previsto para estampillar, bajo
mando del computador, al término de cada operacién de emba-
lado, un ndmero y/o sigla de cédigo sobre cada caja para la
identificacién de la seleccidn contenida; de este modo es

posible utilizar un solo tipo de caja para cada paritida de
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las mismas dimensiones y para todas las selecciones establg
cidas. El procedimiento objeto de la invencidén se realiza
con el auxilio de la instalacién antes indicada, del modo
siguiente. Suponiendo que se quieran realizar tres seleccig
nes {Ia-IIs~IIIa), se introducen en el calculador los datos
correspondientes a dichas tres selecciones mediante los aps
ratos, representados en la parte A de la figura 1, dispues-
tos previamente para clasificar las baldosas transportadas
por las cintas trapezoidales 6; se regula inicialmente la
velocidad de la limea de transporte 6 de modo tal que la
distancia entre dos baldosas sucesivas permita la insercién
entre las mismas de une ulterior bmldosa. Las baldosas cla-
gificadas llegan después a la proximidad de la entrada de
los compensadores donde un sensor fotoeléetrico (no rapre-
gentado en la figura dado que se trata de un dispositavo cp
nocido) detecta la presencia del material que serd extraf-
do, bajo mando del computador, o dejado proseguir; la 1ldgi-
ca de extraccién o de prosecucién es por tanto regulada por
el computador. Los tres compensadores 01—02—03 estdn por
tanto preparados para extraer baldosas, respectivamente, de
primera, segunda y tercera seleccifn. Hasta que ninguno de
los compensadores haya acumulado baldosas en nimero sufi-
ciente para llenar una caja, wne baldosa, pr ejemplo, de
IIa seleccifn llegari en correspondencia con el compensador
Cq ¥, sin intervencién del calculador, proseguird hasta C,
que la extraeri; de hecho el calculador, en este momento,

hard extraer las baldosas del compensador C, y de modo and-
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logo el material de Ia seleccibén y IIIa seleccién serd ex-
traido por los reaspectivos compensadores Cy ¥y 03. El even=-
tual desecho puede ser eliminado manualmente o de modo auto

mitico por medio de wm simple y bien conocido extractor, -

Cuando un compensador, por ejemplo Cys habréd acu-
mulado una cantidad de baldosas suficiente para llenar una
caja, el sensor So de 01, excitado por la presencia de la
baldosa inferior, sefialard al computador dicho estado y és-
te dard el permiso para la descarga del compensador con en-
vio del material de primeras seleccién a la unidad de embala

do COMO BigUE! = = = = =« = = - = - - .- .- ------

- el compensador descargard las baldosas de Ia sg
leccién depositéndolas sobre la linea de transporte 6 en

los interespacios entre baldosas consecutivag, « = = » = =

- dejard proseguir hacia la unidad embaladora las
baldosas de Ia seleccibén que provienen directamente de co-
rriente arriba (zona A de la fig. 1), teniendo sin embargo
en cuenta el totalizar el mfmero de baldosas que completan

el llensdo de una caja, = = = = = = = = = - = = = = = - -

- mandard después el marcado automdtico de. la ca-

ja llenada para la identificacién de la seleccién en ella

Terminada la operacién de embalado de una selec-
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cién, el calculador mismo dard permiso (con un retardo mini
mo de aproximadamente 2 segundos) a la de llenado de caja
para otra seleccidén, a condicién de que el correspondiente

compensador esté cargado y el propio sensor S0 sea excita=-

I et

En el caso en que uno o varios compensadores no
estén en condiciones de acwmlar baldosas ello serd sefiala~
do por el correspondiente sensor S, (fig. 2) y el calecula-
dor mandard el paro temporal de la linea de seleccién en la
parte A (fig. 1), mientras que continuarén regularmente les
operaciones de extraccifn, separacién y embalado en la par=~
te B de la figura 1. Terminada esta eventual situacién de
emergencia toda la linea reemprenderd automdticamente el
normal funcionamiento; un eventual estado de lleno, esto es
imposibilidad para todos los compensadores de acumular mate
rial, seifialado por los respectivos sensores 5o determinard
en cambio el bloqueo de toda la linea. En este caso ia pueg

ta en marcha del normal funcionamiento se hace manuglmente.

En las figuras ha sido representada une instala-
olén que comprende tres compensadores para otras tantas se=-
lecciones; en la prictica, sin embargo, el sistema descrito
conserva su validez también para un ndmero mucho mayor de

clasificaciongg, = « = = « = = @ = - " e .- --————— - -

Ademds, como es intuible, el criterio de clasifi-

cacifn puede ser programado por el usuario y el cambio de
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programa impuesto al calculador, simple de realizar, no im-
plica la modificacién de la instalacifn en sus partes funda
mentales. Finalmente, es obvio que a la invencién antes des
crita podrdn aportarse en la prictica modificaciones y va-
riantes estructuralmente y funcionalmente equivalentes gin

galir del dmbito de proteceifn de la invencifn, = = = = « =

A los efectos consiguientes, se declaran de nove-
dad y propiedad para Espafla, sus territorios y plazas de so

berania, las reivindicaciones que siguen, = = = = = = = = =
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REIVINDICACIONES

1.~ Procedimiento de manipulacién de baldosas, pa
ra la recogida, separacién y envio al embalado de manufactu
rados, particularmente baldosas cerdmicas ya q}asificadas
por selecciones por medio de un elaborador electrénico (cal
culador), caracterizado porque consiste en regular la velo-
cidad de la lfnea de transporie de las baldosas ya clasifi-
cadas de modo tal que la distancia entre dos baldosas suce-
givas permita la insercién de otra, en extraer y almacenar
temporalmente, bajo mando de dicho caloulador, las baldosas
separadas por seleccién demntro de adecuados y separados dig
positivos compensadores, en hacer continuar las operaciones
de extraccién y almacenamiento por selecciones separadas
hasta tener, en fases sucesivas, en cada uno de dichoec com-
pensadores un mimero de baldosas igual al requerido para el
llenado de una caja, en hacer depositar de nuevo sobre la
misma lfnea de transporte dirigida al embalado las baldosas
de una seleccidén recogidas en el correspondiente compensa-
dor introduciéndolas en los interespacios entre baldcasas
consecutivas y de la misma seleccidén gque provienen de co-
rriente arriba, en contar por medio de dicho ecalculador la
totalidad de baldosas de la misma seleccién requeridas para
el completado de una caja, después, ultimada la operacién
para una seleccidn, en dar inicio a las operaciones de dep$
sito sobre la mismg lfnea de transporte hacia el embalado

de otra seleccidén y asi sucesivamente hasta el agotamiento
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de la dltima seleccifén, estando finalmente previstos me-
dios, mandados por dicho calculador, tanto para parar tempo
ralmente la linea de seleccidén corriente arriba en el caso
en que wno de dichos compensadores no esté en condiciones
de acumular baldosas, como para parar toda la linea en el
cago de plena cargs simulitdnea de todos los compensadores

y también para marcar sobre las cajas llenas el c6digo rels

tivo a la seleccifn embalada, = = = = = = = = - - - - -

2.~ Procedimiento segin la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque la presencia de baldosas en la proximi-~
dad de la entrada de cads compensador es seflalada al calcu—

lador por medio de receptioresS, = = = = = - - - - -

3.~ Procedimiento segin las reivindicaciones 1 y
2, caracterizado porque en el caso de bloqueo de toda la 1f
nea por plena carga de todos los compensadores la nueva

puesta en marcha del funcionamiento se realiza manualmente.
4.~ "PROCEDIMIENTO DE MANIPULACION DE BAIDOSASY,

Todo ello conforme se describe y reivindica en la
presente memoria que consta de catorce hojas, foliadas y me
canografiadas por una sola de sus caras, y de dos ldminas

de dibujos que la ilustran.
MADRID, 22 DICIEMBRE 1976

P.A. M. CURELL suNoL

’
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