
MtM SIEm o DE ¡NDUSTMA
HEGtSIRQ OE LA PROPiEOAOtMOUSimAt

ESPAÑA

10.2.77

PATEMTE BE !MVEWC!BN

(3^ PR)OR)DAOES!

(S!)MUMERO ^3) PECHA (33) PAtS '

P 26 10 703.9 13.3.76 ALEMANIA

^3) PECHA DE PUBUCÍOAD (S))cLAS)F'CAC)ON )NTERNAC(ONAL

64
@PATENTE-DE LA QUE ES D<V[S(ONAR(A

@ T )T U L C  OE LA (NVENCtON

"PROCEDIMIENTO Y DISPOSITIVO PARA LA IMPRESION DE PLACAS CERAMICAS"

(? !) SOUCITANTE (O)

OSTARA^BLIESEN C.m.b.H. & CO. KOMMANDITOiSEUSCHABT

OOMtOtMO DEL SOLtCtTANTE

D-4005 Meerbusch-2 (Alemania)- Strítmper Strasse 12

@  (NVENTOR (ES)

KERAMIMNGENIEOR

@  T)TULAR (ES)

OSTARA-ELIESm G.m.b.H. & CO. KOMMANDlTCaiSELLSCHAFr

^  REPRESENTANTE

D. JAIME ISERN COYAS, Abogado y  Agente O fic ia l de la  Propiedad Indu stria l.-

UTtUCESE COMO PRtMERA PAGtMA DE LA MEMORtA



MEMORIA DESCRIPTIVA

La presente invención se r e fie re  a un procedimiento para la  impresión 

de placas cerámicas, especialmente baldosas de suelo y  de pared, mediante 

e l  procedimiento de s erig ra fía .

En dicho procedimiento serig rá fico  se reparte una pasta p lástica  con 

o sin  color, por medio de un rascador por un patrón tamizador quecontiene 

la  muestra a imprimir, haciéndola pasar a presión a través de las mallas 

abiertas hacia e l objeto a imprimir. En lo  que se r e fie re  a la  impresión 

de placas cerámicas se conocen dos procedimientos serigrá ficos especiales. 

En las baldosas de suelo se prensa previamente la  llamada pieza cruzada, 

imprimiéndola a continuación en la  forma previamente d escrita . En caso de 

las baldosas de pared, por regla  general se lle va  a cabo, aparte del pren 

sado previo, también una cocción previa antes de poder imprimir las baldo-

SSLS o

La presente invención tien e por objeto desarrollar un procedimiento 

serig rá fico  para la  impresión de placas cerámicas, en e l que se pueda l l e ­

var a cabo la  impresión a elección y  a l igu a l que hasta ahora, sobre la  

pieza cruzada preasada o una placa ya cocida con anterioridad, o también 

sobre la  masa cerámica sin  prensar y  iónicamente introducida en e l molde 

de prensado.

Dicho cometido se soluciona dispersando la  muestra a imprimir en fo r­

ma de un polvo seco de color por mediación de un patrón serig rá fico . En 

los casos que se haga dicha dispersión sobre la  masa cerámica sin  prensar 

o una pieza cruda previamente prensada, se prensa a continuación la  pieza 

cruda o se termina prensando dicha pieza cruda previamente comprimida bajo 

la  presión fin a l deseada, continuándose elaborando en una forma ya conoci­

da. En cuanto se lle v e  a cabo la  dispersión sobre la  pieza cruda totalmen­

te  prensada o una placa previamente cocida, se lle va  a cabo la  elaboración 

posterior ahornando la  muestra imprimida.

Para lle va r  a cabo e l procedimiento se ha previsto, según la  presente
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invención, un patrón tamizador con un cep illo  que se puede mover encima 

del mismo con objeto de cep illa r e l polvo de co lor. Convenientemente se 

disponen dos cep illos  uno detrás de otro para asegurar un trabajo exacto.

También es conveniente u t iliz a r  cerdas con una longitud de tan solo

5. 5 i  10 mm., porque con mayores longitudes no se podría asegurar un efec­

to  de reparto tan bueno del polvo de color.

Según otra característica  de la  presente invención, se ha previsto 

una unión del o de los cep illos  respectivamente con un sistema mecánico 

de empuje. Dicho sistema mecánico de empuje s irve  para mover unifórme­

lo. mente de un lado a otro los cep illos encima del patrón tamizador. En una

forma preferente de ejecución la  mecánica de empuje consta de un cilindro 

impulsado hidráulica o neumáticamente.

Según la  presente invención, e l d ispositivo  debe tener además encima 

de los  cep illos  un recip ien te medidor que se puede desplazar junto con los 

15. cep illos  para echar e l polvo de color necesario para e l proceso de impre­

sión. De este recip ien te medidor se puede dispersar a continuación y  du­

rante e l desplazamiento d el c ep illo , e l polvo de color en forma continua 

sobre e l patrón tamizador. Preferentemente los cep illos y e l recip ien te 

¡pedidor constituirán una unidad de construcción en la  que engranará e l s is -  

20. tema mecánico de empuje. También es conveniente construir e l patrón tami­

zador, los cep illo s , e l recip ien te medidor y  e l sistema mecánico de empuje 

como un conjunto desplazable. De esta forma se puede introducir la  to ta li­

dad de este conjunto sin  d ificu ltades en e l molde de prensado, en e l que 

se encuentra la  masa cerámica sin prensar en e l m atriz, imprimiéndose a l l í  

25. la  muestra.

Preferentemente debe ser posible accionar mecánicamente dicho conjunto 

desplazable.

Finalmente la  presente invención prevé la  posib ilidad de montar encima 

del recip ien te medidor también un d ispositivo cargador para echar e l polvo 

30. de color en dicho recip ien te medidor.
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En e l dibujo se ilu stra  más detalladamente la  presente invención sobre 

la  base de una representación esquemática d el d ispositivo .

La prensa 1 tien e un émbolo de prensa superior 2 que puede subir y  bajar, 

a s i como otro émbolo de prensa in fe r io r  3. E l émbolo de prensa in fe r io r 3 

va guiado en una mesa de prensar 4. Para echar la  masa cerámica se hace des­

cender e l émbolo de prensa 3 hasta que se forme en la  mesa de prensar 4 la  

matriz de re llen o .

En la  posición ilustrada la  prensa 1 está abierta y  la  masa 5 semi-hdme- 

da y  sin  prensar, se encuentra en e l molde.

10. Para la  impresión de la  masa 5 s irve  e l d ispositivo  serig rá fico  indica­

do en conjunto con 6. Este tiene entre otras cosas e l patrón serigrá fico  7 

propiamente dicho, dos cep illos 8 dispuestos uno detrás d el otro, a s i como 

encima de dichos cep illos  8, un recip ien te medidor 9. Los cep illos  8 y  e l 

recip ien te medidor 9 van unidos como conjunto con un cilindro 10 que se puede 

15. impulsar h idráulica o neumáticamente y  que s irve  para desplazar dicho conjun­

to sobre e l patrón se rig fa fico  7.

Los cep illos  8, recip ien te medidor 9 y  cilin d ro  10 a su vez constituyen 

en conjunto otra  unidad desplazable 11, que se puede desplazar de un lado 

a otro mediante un brazo basculante 12 accionado por un motor. De esta fo r -  

20. ma se puede in troducir e l conjunto U  en la  prensa 1 y  sacarlo de la  misma.

Para estos efectos se encuentra además e l conjunto 11 sobre unos rod illo s  

estacionarios 13, previéndose además en e l canto delantero y  en cada lado 

unas ruedas 14.

En la  prensa 1 va montado además un d ispositivo  cargador 15 por medio 

25. d el cual se puede echar e l polvo de color en e l recip ien te medidor 9. En

é l ejemplo ilustrado, e l d ispositivo  cargador 15 tien e un recip ien te de 

reserva 16 con un canal cargador vibrante 17 desde e l cual caerá e l polvo 

de color a través de un embudo 18 éh e l recip ien te medidor 9.

Para la  impresión se introduce e l conjunto U  en la  prensa 1 y  tan 

30. pronto como se encuentre e l patrón serig rá fico  7 en la  posición deseada
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encima de la  masa 5, se accionará e l cilin d ro  10. Por consigniente se despla­

zarán de un lado a otro  lo s  cep illo s  8 sobre e l patrón serig rá ficc  7, cayen­

do mientras tanto é l polvo serig rá fíco  d el recip ien te medidor 9. E l polvo se 

hace pasar a presión mediante lo s  cep illo s  8* por las  mallas ab iertas, trans- 

5. firióndose %or lo  tanto la muestra d el patrón serigrá ficd  a la  su perifice de 

la  masa 5*

10.

15.

20.

25.

30.

"N 0 T A

Hecha la  descripción del presente invento se hace constar que esta s o lic i­

tud se acoge a la  prioridad de la  so lic itu d  alemana ndmero P 26 10 703.9, de­

positada e l d ía 13 de Marzo de 1.976, y  que se declaran como nuevas y  de pro­

pia invención las reivindicaciones sigu ientes:

1. -  Procedimiento y  d ispositivo  para la  impresión de placas cerámicas, 

especialmente baldosas de suelo y  de pared, en e l procedimiento serig rá fíco , 

caracterizado porque se dispersa la  muestra a imprimir por medio de un patrón 

serig rá fíco  en forma de polvo seco de color.

2 . -  Procedimiento y  d ispositivo  segán la  reivind icación  1, caracterizado 

porque se dispersa e l polvo de color sobre la  masa cerámica sin  prensar o una 

pieza cruda previamente comprimida, prensándose a continuación dicha pieza 

cruda o terminándose prensando la  pieza cruda previamente comprimida bajo la  

presión fin a l deseada, y  continuándose elaborando en forma ya conocida las 

piezas crudas totalmente prensadas.

3. -  Procedimiento y  d ispositivo segán la  reivind icación  1, caracterizado 

porque se echa e l. polvo de color sobre la  pieza oruda totalmente prensada o 

una placa previamente cocida, cociéndose a continuación la  muestra impresa de 

esta forma.

4. -  Procedimiento y  d ispositivo segán una de las reivindicaciones 1 a 3, 

caracterizado porque un patrón serig rá fíco  (7 ) con un cep illo  (8 ) que se puede
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desplazar de un lado a otro encama de aquel, con objeto de cep illa r e l polvo 

de color.

5. -  Procedimiento y  d ispositivo  según la  reivind icación  4? caracterizado 

porque se han previsto dos cep illos  (8 ) dispuestos uno detrás de o tro .

6. -  Procedimiento y  d ispositivo  según las reivindicaciones 4 ó 5, carac­

terizado porque las cerdas de lo s  cep illos  sólo tienen una longitud aproxima­

da de 5 & 10 mm..

7. -  Procedimiento y  d ispositivo  según una de las  reivindicaciones 4 a- 6, 

caracterizado porque e l o los cep illos (8 ) van unidos con un sistema mecánico 

de empuje (10 ).

8. -  Procedimiento y  d ispositivo  según la  reivind icación  7? caracterizado 

porque e l sistema mecánico de empuje consta de un cilin d ro  (lo ) que se puede 

impulsar h idráulica o neumáticamente.

9. -  Procedimiento y  d ispositivo  según una de las reivindicaciones 4 a 8, 

caracterizado porque se lia previsto, por encima de los  cep illos  (8 ), un re c i­

piente medidor (9 ) que se pue-de desplazar junto con los cep illos  (8 ) y  que 

s irve  para echar e l polvo de color necesario para e l proceso de impresión.

10. -  Procedimiento y d ispositivo  según la  reivind icación  9, caracterizado 

porque los  cep illo s  (8 ) y  e l recip ien te medidor (9 ) constituyen un conjunto 

en e l que engrana e l sistema mecánico de empuje (10).

11. -  Procedimiento y  d ispositivo según la  reivind icación  9* caracterizado 

porque e l patrón serig rá fico  (7 ), e l cep illo  (8 ), e l recip ien te medidor (9 ) y 

e l sistema mecánico de empuje (10) constituyen un conjunto desplazable.

12. -  Procedimiento y  d ispositivo  según la  reivind icación  11, caracterizado 

porque se puede accionar mecánica e l conjunto desplazable ( 7, 8, 9, 10 ).

13. -  Procedimiento y  d ispositivo  según una de las reivindicaciones 9 a.

12, caracterizado porque se ha p revisto , por encima d el recip ien te medidor 

(9 ), un d ispositivo  cargador para echar e l polvo de color en e l recip ien te 

medidor (9 ).

14. -  Procedimiento y  d ispositivo para la  impresión de placas cerámicas.
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Según se describe y  reivind ica en la  presente Memoria que consta de 7 

hojas foliadas y  mecanografiadas por una sola cara y  de 1 lámina de dibujos.
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