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DESCRIPCION

Procedimiento para la fabricacién de baldosas ce-
rdmicas de distintos formatos.

La presente invencion se refiere en general a la fa-
bricacién de baldosas cerdmicas.

Mas particularmente, la invencién se refiere a la
produccién de articulos ceramicos mediante un sis-
tema de produccién normalmente conocido como un
sistema seco, es decir, prensando por lo menos un ma-
terial cerdmico en forma de polvo que presenta un ba-
jo contenido de humedad, del orden de 3 a 7%.

Mas particularmente, la invencion se refiere a un
procedimiento de fabricacién segun el predmbulo de
la reivindicacién 1, mediante el cual dentro de una
misma etapa de produccién anterior a la coccion, pue-
den obtenerse baldosas de formatos incluso conside-
rablemente distintos.

Para conformar dichas baldosas mediante el pro-
cedimiento seco es conocida la utilizacién de deter-
minados moldes cerdmicos que presentan una o va-
rias cavidades de conformacidn, segin las dimensio-
nes requeridas de la baldosa.

En el caso de pequefios formatos las cavidades de
conformacién estan dispuestas en dos o varias filas
adyacentes que se extienden transversalmente en la
direccién de descarga de las baldosas.

Para variar el formato de la baldosa, tiene que
cambiarse siempre el molde.

Para este fin el molde se coloca de manera separa-
ble en una respectiva prensa de servicio que presenta
una potencia adecuada para la produccién en marcha.

Con la prensa estd asociada asimismo una unidad
de carga (para por lo menos un material en forma de
polvo), la cual si se cambia el molde también tiene
que cambiarse, o al menos ajustarse.

La amplia utilizacién de un sistema de fabricacién
de este tipo ha puesto de relieve diversos inconvenien-
tes, de los cuales puede mencionarse el siguiente.

La presencia, dentro de la misma fabrica, de pren-
sas de distinta potencia y moldes conformadores para
producir baldosas de distintos formatos da como re-
sultado un coste inicial considerable ademds de los
costes en curso para su mantenimiento y montaje.

Por otra parte, la necesidad de cambiar los moldes
cada vez que ha de variarse el formato, con el consi-
guiente cambio, o por lo menos ajuste, de la unidad de
descarga asociada con la respectiva prensa, da como
resultado una pérdida de produccidn, siendo ésta par-
ticularmente negativa econdmicamente, considerando
las altas velocidades de produccién que caracterizan
los modernos ciclos de produccioén.

Ademads, cuando se utilizan moldes para baldosas
de formato relativamente reducido, en forma de dos o
varias filas adyacentes de cavidades de conformacion,
resulta normalmente necesario reducir la velocidad de
funcionamiento de la prensa, y es bastante comiin en-
contrar una interferencia no deseada entre las baldo-
sas dirigidas a la descarga.

Por dltimo, es conocido un sistema de produccién
que utiliza el procedimiento seco en que se confor-
man placas de formato relativamente grandes pren-
sando por lo menos un material cerdmico en polvo,
para ser alimentadas a continuacidn a las siguientes
etapas del ciclo de produccién, cocido y por tultimo
transformadas en baldosas que presenten las dimen-
siones y forma requeridas.

Sin embargo, este sistema ha resultado ser insa-
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tisfactorio debido a que la transformacién requiere un
tiempo de funcionamiento relativamente muy prolon-
gado, lo cual produce un desgaste particularmente ra-
pido de los medios utilizados para dicha transforma-
cién, y consume una potencia absorbida relativamente
muy alta.

El documento FR-A-2.111.813 da a conocer un
procedimiento para la fabricaciéon de material de
construccion, tal como ladrillos, que comienza a par-
tir de un bloque de grandes dimensiones y a continua-
cién separa de dicho bloque articulos mds pequeios
de un formato deseado.

La separacion se realiza mediante corte antes del
endurecimiento del bloque inicial.

Dicha separacion se realiza mediante unos medios
mecdnicos tales como unos medios de corte.

El documento GB-A-880.892 da a conocer un pro-
cedimiento para la fabricacién de baldosas de arcilla
a partir de una masa de arcilla hiimeda reducida a una
lamina.

Dicha lamina se somete a una etapa de conforma-
ciéon mediante unos medios de amasado y laminado.

La ldmina se separa en partes mds pequeflas me-
diante corte.

El documento de Kahlman et al -WEAR AND
MACHINING OF ENGINEERING CERAMICS BY
ABRASIVE WATERJETS- American Ceramic So-
ciety, Columbus US - vol. 72, n°® 8, 1 agosto 1993, da
a conocer la utilizacién de chorros de agua abrasivos
en una maquina cortadora prevista para mecanizar un
material cerdmico duro.

El objetivo principal de la presente invencion con-
siste en proporcionar un procedimiento, tal como se
define en las reivindicaciones 1 a 18, mediante el cual
se eliminen los problemas anteriormente menciona-
dos.

Segtn la invencién, el procedimiento comprende
las siguientes etapas de funcionamiento: conformar
dentro de un molde, mediante compresion en seco por
lo menos un material cerdmico en forma de polvo, un
panel de dimension relativamente grande, a continua-
cion separar de dicho panel, después de su conforma-
cién pero antes de su coccidn, por lo menos una bal-
dosa que presente el formato deseado.

Preferentemente el panel estd dimensionado para
comprender un miltiplo de un formato de baldosa de-
terminado mds los recortes que provengan de dicha
separacion.

En una variante, las dimensiones del panel son ta-
les que proporcionan por lo menos dos baldosas de
distinto formato mas los recortes.

Segin una forma de realizacion preferida, el pa-
nel inicial presenta una forma recta, por ejemplo cua-
drada o rectangular, presentando dicho panel en una
variante la forma de un poligono regular, tal como un
romboide, rombo o hexdgono.

Dicha separacién comprende por lo menos una
operacion de corte, realizindose dicha por lo menos
una operacioén de corte mediante unos medios meca-
nicos.

Alternativamente, dicha por lo menos una opera-
cion de corte se realiza mediante unos medios fluidos,
tales como aire o agua bajo alta presién, con un ma-
terial fuertemente abrasivo preferentemente mezclado
con él.

De nuevo, dicha por lo menos una operacién de
corte puede comprender una primera etapa de incisioén
superficial, y una segunda etapa de corte real.
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Preferentemente dicho corte, o dicha etapa de in-
cision superficial, incluye la formacién simultdnea, a
lo largo de la longitud total de las aristas vivas de di-
cha incision, de un borde perfilado que presenta las
caracteristicas y la funcion del borde usual en la cara
expuesta de una baldosa.

Puede disponerse asimismo el mismo corte para
formar, a lo largo de la longitud total de los extremos
inferiores de los lados del corte, unos pequefios resal-
tes que funcionan como los espaciadores usuales a lo
largo de los lados de una baldosa.

En la cara posterior del panel durante su prensado
se forma preferentemente una red de pequefias ranu-
ras, en correspondencia con las lineas a lo largo de las
que se realizan dichos cortes.

Los propios cortes se realizan en direcciones para-
lelas a por lo menos una directriz principal del panel
inicial, por ejemplo un lado del mismo.

Preferentemente, los cortes se orientan a lo largo
de dos direcciones horizontales perpendiculares entre
si, generalmente la direccién paralela a la direccién
de descarga del panel y la direccion perpendicular a
la misma, aunque pueden elegirse otras direcciones
distintas, rectilineas o no rectilineas, como se pondra
de manifiesto en lo sucesivo.

Por ultimo, en una primera forma de realizacion,
dicha separacion tiene lugar inmediatamente después
de la conformacién del panel en la prensa, mientras
que en otra forma de realizacidn, la separacion tiene
lugar después de por lo menos un secado parcial del
panel.

Los medios para realizar el procedimiento an-
teriormente mencionado comprenden una prensa de
gran potencia, tal como una prensa hidrdulica o me-
canica, con la cual esta asociado un molde ceramico
de salida unica dispuesto para conformar un panel ini-
cial de grandes dimensiones, y por lo menos una uni-
dad de corte prevista corriente abajo de dicha prensa
para obtener de dicho panel inicial por lo menos una
baldosa del formato deseado.

Dicha por lo menos una unidad de corte estad aso-
ciada con un transportador para retirar los paneles
descargados del molde, y comprende por lo menos
una herramienta de corte dispuesta para dividir el pa-
nel en por lo menos dos partes iguales o no iguales.

Dicha por lo menos una herramienta de corte pue-
de disponerse en una posicién fija por encima del
transportador mévil, de manera que corte el panel
mientras avanza sobre este tltimo.

Alternativamente, puede hacerse que dicha herra-
mienta cruce en cualquier direccién el panel estacio-
nario en ese momento, tal como se explica a continua-
cion.

En una primera forma de realizacién, dicha por
lo menos una herramienta de corte comprende un ele-
mento dnico de eje horizontal, tal como una rueda con
diamantes incrustados o una cuchilla de disco de dien-
tes insertados.

De manera alternativa, dicha por lo menos una
herramienta de corte puede consistir en una boquilla
vertical que suministra un fluido bajo alta presion, tal
como aire o agua.

Preferentemente se mezcla con el fluido un polvo
fino muy abrasivo, tal como vidrio pulverizado, arena,
metal pulverizado, polvo de baldosa molido, particu-
las de diamante industrial o similar.

Alternativamente, dicha por lo menos una herra-
mienta de corte comprende dos elementos, tales como
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dos ruedas con diamantes incrustados o dos cuchillas
de disco de eje horizontal, colocadas en sucesion a lo
largo de la direccidn de corte, una de las cuales incide
en la superficie superior del panel a una profundidad
mayor o menor, y la otra completa su corte.

La herramienta de incisién es preferentemente
mds gruesa que la herramienta de corte, y estd for-
mada preferentemente para crear un borde a lo largo
de las aristas vivas superiores del corte.

Normalmente, para obtener baldosas de formato
relativamente reducido, los medios de la invencién
comprenden dos unidades de corte, cada una de ellas
provistas de por lo menos una herramienta de corte
del tipo estandar, estando dispuestas dichas unidades
en sucesion a lo largo de la direccion de avance del
panel.

Dichas dos unidades estdn dispuestas para funcio-
nar a lo largo de dos direcciones horizontales, por
ejemplo perpendiculares entre si, generalmente una
paralela a dicha direccién de avance y la otra perpen-
dicular a la misma, respectivamente.

Ventajosamente, si la herramienta de corte es una
boquilla o, de manera alternativa, por lo menos un
cortador motorizado cilindrico o cénico o una rueda
de eje vertical tal como se aclara en lo sucesivo, dicha
herramienta puede estar bajo control de un sistema
robotizado que puede funcionar con el panel tempo-
ralmente en reposo o en movimiento.

Los medios de la invencién pueden estar previstos
asimismo con un dispositivo para secar por lo menos
parcialmente el panel antes de someterlo a dicho cor-
te.

A partir de la exposicion anterior, resulta evidente
que se alcanzan todos los objetivos, en los que:

- pueden obtenerse baldosas con formatos inclu-
so considerablemente distintos a partir de un mismo
molde y una dnica prensa,

- no es necesario cambiar el molde cuando se varia
el formato de baldosa, ni cambiar ni ajustar la unidad
de descarga asociada con la prensa, y

- cuando se producen baldosas de formato relati-
vamente reducido, no se produce ninguna interferen-
cia no deseable entre ellas.

Ademads, cuando se corta el panel después de su
prensado, o como maximo después de su secado par-
cial, es decir, antes de la coccidn, los medios de corte
utilizados presentan una vida util relativamente pro-
longada, la potencia absorbida por los mismos es bas-
tante baja, y su tiempo de funcionamiento es acepta-
ble, tal como se hallado mediante unas pruebas deter-
minadas realizadas con instalaciones segtn las ense-
fanzas de la invencion.

Las diversas etapas del procedimiento, y las ca-
racteristicas y méritos constructivos de sus respecti-
vos medios de realizacién, se pondran claramente de
manifiesto a partir de la siguiente descripcioén propor-
cionada haciendo referencia a los dibujos adjuntos, en
los que:

La figura 1 es una vista esquemadtica desde arriba
que muestra una primera forma de realizacién de los
medios (o instalacién) de la invencion.

La figura 2 es una vista ampliada de la parte de la
seccion II-1I de la figura 1.

La figura 3 muestra parte de la seccién III-III de la
figura 1.

La figura 4 es una vista en planta esquematica, si-
milar a la de la figura 1, que muestra una segunda
forma de realizacién de los medios de la invencion.
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La figura 5 es una vista ampliada de parte de la
seccion V-V de la figura 4.

La figura 6 muestra parte de la seccién VI-VI de
la figura 4.

La figura 7 es una vista en planta similar a la de la
figura 4, que muestra una variante de los medios de la
invencion.

La figura 8 es una vista en planta desde abajo de
un panel que presenta una red de pequefias ranuras
que lo cruzan que forman las directrices para el corte
de dicho panel.

La figura 9 es una seccién similar a la de la figura
6, que muestra una etapa en el corte del panel de la
figura 8.

La figura 10 es una vista en planta esquemadtica,
similar a la de la figura 4, que muestra otra forma de
realizacion de los medios de la invencidn.

La figura 11 es una elevacién en seccién que
muestra una forma de realizacion alternativa de la
herramienta de corte mecdnica.

La figura 12 es una vista similar a la anterior que
muestra otra forma de realizacién de la herramienta
de corte mecdnica.

La figura 13 es una vista similar a la anterior que
muestra otra forma de realizacién de la herramienta
de corte mecdnica.

La figura 14 es una vista similar a la anterior que
muestra una herramienta de corte accionada por flui-
do.

La figura 15 es una vista en planta de un panel ini-
cial grande que muestra las respectivas directrices de
corte que siguen los medios de corte de la invencidn.

La figura 16 es una vista similar a la anterior que
muestra otro panel inicial con las respectivas directri-
ces de corte.

La figura 17 es una vista similar a la anterior que
muestra otro panel inicial con las respectivas directri-
ces de corte.

Dichas figuras, y en particular la figura 1, mues-
tran una prensa ceramica 1 que soporta un molde ce-
rdmico de salida tunica, es decir que presenta tnica-
mente una cavidad de conformacion 2, mostrando la
figura 1, de dicho molde, dnicamente la estampa 3 y
el troquel de la cara reversa, es decir, el que presiona
la parte posterior (o asiento) del panel 5.

La prensa 1 puede ser de cualquier tipo conocido
adecuado para este objetivo, por ejemplo hidrdulica o
mecénica.

La estampa 3 puede ser de cualquier tipo conoci-
do, por ejemplo del tipo que entra un troquel o del tipo
que se desplaza a nivel durante el prensado, siendo su
cavidad de conformacién 2 de dimensiones particu-
larmente grandes, de hasta 1200 x 1600 mm, o hasta
1000 x 2000 mm.

Las dimensiones anteriormente mencionadas son
unicamente indicativas de que la invencion es adecua-
da para su utilizacién en cualquier panel 5 obtenido
prensando en seco por lo menos un material en polvo
dentro de un molde cerdmico.

Para cargar dicho por lo menos un material ce-
rdmico en polvo, estd asociada con la prensa 1 una
unidad de carga 6 que en la figura 1 se muestra tni-
camente de manera esquematica, siendo ésta de tipo
corriente.

En el lado opuesto de la prensa 1 estd previsto un
transportador 7 para retirar los paneles 5, el cual se re-
presenta del tipo que comprende correas en V, siendo
éstas de separacion ajustable.
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Dicho transportador puede ser de un tipo distin-
to, por ejemplo con cintas (de separacion ajustable), o
de tipo banda, por ejemplo en forma de una banda de
tela metdlica sin fin, o una cinta de tejido o plastico
reforzado.

El transportador 7 presenta sus derivaciones supe-
rior o exterior adecuadamente soportadas, tal como se
indica mediante el niimero de referencia 8 en las figu-
ras2y 3.

Como resultara evidente en lo sucesivo, la elec-
cién del tipo de transportador 7 depende de las herra-
mientas que se utilicen para cortar los paneles 5 y/o de
las dimensiones de las baldosas que deben obtenerse
cortando los paneles 5.

De nuevo haciendo referencia a la figura 1, en
la misma se apreciard que por encima del extremo
corriente arriba del transportador 7 estd dispuesta una
unidad de corte estacionaria 100 que comprende una
estructura transversal 9 que soporta un eje giratorio
10.

El eje 10 se hace girar en la direccién de avance de
los paneles 5 (véase la figura 2) mediante una unidad
de motor 110 con un engranaje multiplicador ajusta-
ble incorporado, fijdndose una serie de elementos de
corte en el eje 10 de manera que pueda ajustarse la
distancia entre ellos.

En la forma de realizacién representada en las fi-
guras 1 a 3 estdn previstos cinco elementos de corte
equidistantes, sin embargo tanto su nimero como su
distribucién puede variar, tal como se pondrd de ma-
nifiesto a continuacidn.

Cada uno de los elementos de corte ilustrados con-
siste en una rueda con unos diamantes incrustados 11
con un borde circunferencial conico, siendo su linea
generatriz exterior tangencial a la cara inferior del pa-
nel 5, o pasando ligeramente mds alld de la misma.

En todos los casos, cualquiera que sea el tipo de
transportador 7 utilizado, sea de cinta o banda, se im-
pide la interferencia entre el elemento de corte y el
transportador 7 mediante la presencia de unos pies 12
(véase las figuras 2 y 3) formados en la cara inferior
del panel 5 en el momento del prensado.

Dichos pies 12 pueden consistir en unos pequefios
resaltes distribuidos adecuadamente, o pequefias ner-
vaduras que se cruzan entre si.

A luz de la exposicién anterior, dichos pies 12
pueden omitirse y posiblemente sustituirse por unos
medios equivalentes descritos en lo sucesivo.

Dicha rueda 11 puede presentar una forma distinta
de Ia que se ha expuesto, por ejemplo puede presentar
un borde circunferencial exterior cilindrico.

Alternativamente, los elementos de corte 11 pue-
den ser unas cuchillas circulares con dientes inserta-
dos, tales como dientes de carborundo o similares.

Dichos elementos de corte, sean ruedas o cuchi-
llas circulares, se hacen girar a alta velocidad, de has-
ta 20.000 - 30.000 r.p.m.

A partir de las pruebas realizadas se ha encontrado
que un didmetro comprendido entre 80 y 300 mm y un
espesor comprendido entre 0,8 y 3 mm son adecuados
para cortar paneles de un espesor comprendido entre
9y 15 mm.

Pueden utilizarse otras herramientas de corte, tal
como se expone en lo sucesivo.

Haciendo referencia a la figura 1, con el transpor-
tador 7 pueden estar asociadas dos guias longitudina-
les opuestas 13 para el deslizamiento y la retencién de
los bordes laterales de los paneles 5 en transito.
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Tal como se muestra, cada panel 5 se corta en seis
baldosas 14 en forma de grandes tiras, que se alimen-
tan a continuacién como tales a las estaciones de fun-
cionamiento posteriores, 0 se someten a otro corte tal
como se describe en lo sucesivo.

En una solucién alternativa representada en la fi-
gura 4, con el transportador 7 estd asociada una segun-
da unidad de corte 101, para ser dispuesta paralela al
mismo.

La segunda unidad de corte 101 es estructural-
mente similar a la unidad de corte 100 descrita, pero
con la diferencia de que la segunda unidad 101 es-
t4 dispuesta para que se deslice transversalmente con
respecto al transportador 7, a lo largo de las barras ci-
lindricas indicadas mediante el niimero de referencia
15.

Las herramientas de corte asociadas con dichas
unidades de corte 100 y 101 pueden ser del tipo ante-
riormente descrito, o del tipo descrito en lo sucesivo
haciendo referencia a las figuras 4 a 6.

Cada unidad de corte comprende dos ejes trans-
versales horizontales paralelos que giran a alta velo-
cidad en la direccion indicada, de los cuales uno, el
eje 16, soporta fijadas en el mismo una serie de cu-
chillas circulares 160 (o ruedas), y el otro, el eje 17,
soporta fijadas en el mismo una segunda serie de cu-
chillas circulares 170 (o ruedas) coplanarias con las
anteriores.

En la forma de realizacion ilustrada, dichas cuchi-
llas o ruedas 160 y 170 son de un espesor constante y
presentan un borde cilindrico (figura 6).

Estas cuchillas o ruedas 160 que actiian en primer
lugar en los paneles 5 presentan un espesor mayor y
un menor didmetro que las cuchillas o ruedas 170.

Esencialmente, las cuchillas 160 inciden en la su-
perficie de los paneles 3 (véase las figuras 5 y 6),
mientras que las cuchillas 170 separan dichas partes
del panel 5 determinadas por las incisiones (ranuras)
formadas anteriormente.

Durante la produccién, la unidad de corte 100 di-
vide el panel 5 en una serie de baldosas 14 mientras
el transportador estd en movimiento, mientras que la
unidad de corte 101 divide las baldosas 14 en baldosas
140 de menor formato (indicadas mediante lineas de
trazos y doble punto en la figura 4) mientras el trans-
portador 7 estd temporalmente detenido por la accién
de un sensor adecuado tal como una célula fotoeléc-
trica.

A este respecto, durante la segunda operacioén de
corte, la unidad de corte 101 sufre un impulso de des-
plazamiento hacia fuera y se detiene temporalmente,
y a continuacién vuelve a su posicion inicial una vez
que el transportador 7 se ha puesto en marcha de nue-
vo y se han retirado las baldosas 140.

Alternativamente, la unidad de corte 101 puede
cortar tanto a lo largo de su desplazamiento hacia fue-
ra como de retorno, sobre el mismo panel 5 una vez se
ha variado adecuadamente, o sobre dos paneles con-
secutivos, con la posible inversién de las cuchillas o
ruedas 170.

Durante su funcionamiento, las cuchillas forman
unas respectivas aristas vivas y unos respectivos es-
paciadores subyacentes 18 a lo largo de los bordes
enfrentados o las partes adyacentes del panel 5.

Deberd observarse que la zona en la que se cortan
los paneles 5 puede funcionar seca o himeda, estan-
do previstas en la misma unas envolturas adecuadas,
unos medios de supresion y recogida de polvo, y unos
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medios para filtrar y recircular el agua utilizada.

En la forma de realizacion representada en la figu-
ra 7, corriente abajo de la prensa 1 estan previstos un
transportador 70, una unidad de corte estacionaria 100
dispuesta corriente arriba de dicho transportador 70,
dos unidades de corte estacionarias 102 dispuestas a
uno y otro lado del transportador 70, y, para retirar las
baldosas 140, un transportador 180 dispuesto corrien-
te abajo del transportador 70 y transversalmente con
respecto al mismo.

Las consideraciones anteriores son vdlidas para
las herramientas de corte asociadas con dichas uni-
dades de corte 100 y 102, y para los transportadores
70y 180.

Tal como puede apreciarse, el transportador 70 es-
t4 montado sobre unas barras cilindricas horizontales
transversales 71 de manera que cada vez que se pre-
sentan al mismo una serie de baldosas 14 obtenidas a
partir de un panel 5 mediante la accién de la unidad
de corte 100, puede hacerse desplazar con movimien-
to de vaivén mds alld de una y otra de dichas unidades
de corte 102.

Este desplazamiento hacia fuera continda hacia las
posiciones indicadas en la figura 7 mediante las lineas
de punto y raya, y mediante lineas de trazos y doble
punto respectivamente.

Durante dicho desplazamiento hacia fuera, el
transportador 70 no avanza longitudinalmente, de ma-
nera que la correspondiente unidad de corte 102 divi-
de las baldosas 14 en baldosas 140 de formato més
pequeiio.

Después del corte, se alimentan las baldosas 140
al transportador 180, por ejemplo mediante un em-
pujador adecuado o poniendo en marcha de nuevo el
transportador 70, después de lo cual se vuelve el trans-
portador 70 a su posicién alineada con la prensa 1.

Haciendo referencia a la figura 8, para hacer las
operaciones implicadas en el corte menos arduas, se-
gtin la invencién resulta ventajoso disponer la cara in-
ferior del panel 5, durante su formacién, con una red
de ranuras 19 que se cruzan entre si a lo largo de las
directrices de corte que siguen las unidades de corte
100, 101, 102.

Tal como se ha expuesto anteriormente, dichas ra-
nuras no solamente facilitan y aceleran el corte del
panel 5, sino que también permiten distribuir los pies
12 si se considera apropiado.

En la forma de realizacion ilustrada dichas ranuras
19 son paralelas a los lados del panel 5, sin embargo
no existe nada que impida orientarlas de manera dife-
rente, tal como se explica en lo sucesivo.

Las ranuras ilustradas 19 son rectas, sin embargo
pueden ser de otras formas si se utilizan unos medios
de corte particulares, tal como se describe a continua-
cion.

Dichas ranuras 19 pueden apreciarse asimismo en
la figura 9, que muestra también una forma de realiza-
cién alternativa de las ruedas o cuchillas circulares de
eje horizontal dispuestas para la incisién superficial
de los paneles 5.

En dicha forma de realizacion alternativa, la cu-
chilla o rueda 161 presenta un espesor distinto que
permite que su perfil activo forme un borde a lo largo
de la longitud total de las aristas vivas de las partes
adyacentes del panel 5, presentando dicho borde la
forma transversal del borde periférico del panel ini-
cial 5.

El borde ilustrado es tinicamente un ejemplo, y

5
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puede obtenerse por medios distintos de los que ya
se han descrito, y a los que se hard referencia a conti-
nuacion.

La forma de realizacion alternativa de la figura
10 comprende un transportador 7 dispuesto corrien-
te abajo de la prensa 1, una primera unidad de cor-
te estacionaria 100 dispuesta por encima del extremo
corriente arriba del transportador 7, un transportador
de servicio 77 alineado con este tltimo, un empujador
78 dispuesto en un lado de dichos dos transportadores
en linea 7 y 77, un transportador adicional 79 dispues-
to en el otro lado de dichos transportadores en linea y
perpendicular a ellos, y una segunda unidad de corte
estacionaria 103 asociada con dicho transportador 79.

Con respecto a dichas unidades de corte 100y 103
y a los respectivos elementos de corte, deberd hacerse
referencia a lo expuesto hasta este momento.

El funcionamiento de esta ultima forma de reali-
zacion resulta evidente. Las baldosas 14 obtenidas a
partir del panel 5 pasan del transportador 7 al trans-
portador 77, que se encuentra entonces detenido. El
empujador 78 alimenta las baldosas 14 al siguiente
transportador 79, introduciéndolas entre dos guias de
alineacién 333 de separacién ajustable, y por tltimo
el transportador 79 hace avanzar las baldosas 14, que
son transformadas en las baldosas 140 de formato mas
reducido por la unidad de corte 103.

Ademds de las herramientas de corte ya descritas,
la invencién puede utilizar otros medios de corte.

Por ejemplo el panel 5 puede cortarse, con la for-
macién simultdnea de dicho borde y dicho espaciador
18, mediante una o varias muelas abrasivas 888 (véa-
se la figura 11) de eje vertical, cada uno de los cuales
gira alrededor de si mismo por medio de una transmi-
sién en angulo recto, cuyo movimiento de entrada se
deriva de una unidad motriz comun.

Alternativamente, pueden utilizarse unas fresas
estrechas 777 (véase la figura 12) también de eje ver-
tical.

De nuevo, dichos medios de corte mecanico adi-
cionales pueden ser unos dispositivos de corte de tipo
cortador tal como el representado en la figura 13

Este dispositivo comprende un alambre 666 que
pasa de manera continua alrededor de dos poleas 660
de eje horizontal, estando una de dichas poleas ade-
cuadamente motorizada, estando dichas poleas sopor-
tadas por una estructura deslizable verticalmente.

Los paneles 5 pueden cortarse mediante unos dis-
positivos de corte de tipo fluido, véase la figura 14,
que consisten caracteristicamente en unas boquillas
222 conectadas a una fuente de fluido a alta presion,
tal como aire o agua.

Con dicho fluido se mezcla preferentemente un
polvo fino de material muy abrasivo tal como arena,
baldosa molida u otro material similar.

En una unidad de corte de la invencién, las bo-
quillas 22 pueden utilizarse independientemente o en
combinacién con los medios anteriormente mencio-
nados para la incisién superficial de los paneles 5,
generalmente dichas fresas o muelas abrasivas de eje
vertical.

La utilizacién de las boquillas 222, sea 0 no en
combinacién con dichas fresas o muelas abrasivas de
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eje vertical, permite realizar cortes curvados o de li-
nea mixta de diversas formas.

Para este fin, se utiliza la boquilla (o las boqui-
1las) en un conjunto mévil de tipo pantégrafo bajo el
control de un dispositivo de control electrénico, que
permite cortar del panel 5 una baldosa del formato es-
pecial deseado.

Dicho conjunto mévil controlado electrénicamen-
te puede funcionar con el panel 5 en reposo o tempo-
ralmente estacionario o en movimiento.

Resulta evidente que los medios de la descripcién
anterior son muy versatiles en su utilizacién, pudién-
dose combinar todavia de mds maneras, segtn los re-
sultados requeridos.

A continuacion se describirdn tres procedimientos
que pueden realizarse segtin la invencion.

Comenzando con un panel rectangular 5, véase la
figura 15, se realizan una serie de cortes 55 para ob-
tener cuatro baldosas en forma de romboide 56 y dos
baldosas triangulares 156.

Los cortes 55 pueden realizarse con una unidad de
corte similar a la designada mediante el nimero de re-
ferencia 100, tras hacer girar de manera adecuada el
panel inicial 5, o pueden realizarse con una unidad de
corte dispuesta para desplazarse en una direccién in-
clinada con respecto a la direccién en las que llegan
los paneles 5.

Las baldosas 56 pueden suministrase a un trata-
miento posterior o cortarse a lo largo de la directriz
57 para obtener dos baldosas més cortas de cada una
de dichas baldosas en forma de romboide 56.

La figura 16 representa una baldosa cuadrada
grande inicial 5, de la cual se obtiene una baldosa he-
xagonal grande 59 mediante los cortes 60 realizados
por ejemplo mediante el procedimiento descrito ha-
ciendo referencia a la figura 15.

La baldosa hexagonal 59 puede alimentarse a un
posterior tratamiento o cortarse mas a lo largo de la
directriz 61 para obtener dos baldosas de forma de
trapecio.

Los paneles iniciales 5 pueden presentar una for-
ma distinta de la cuadrada o rectangular, por ejemplo
romboidal o hexagonal.

Por tltimo, en la figura 17 un panel inicial 5 gran-
de se corta mediante unos cortes 63 para obtener una
baldosa cuadrada central 64, cuatro bandas margina-
les 65, y cuatro piezas de esquina cuadradas 66.

Los paneles 5 también podrian someterse a un se-
cado total o parcial antes del corte.

Dicho secado puede conseguirse disponiendo un
secador determinado inmediatamente corriente abajo
de la prensa 1, o utilizando la seccién de secado usual
de la propia maquinaria de fabricacién ceramica.

Los méritos y ventajas de la invencidn, unidos a
su versatilidad considerable, se ponen claramente de
manifiesto a partir de la exposicion anterior y de las
figuras adjuntas.

La invencién no estd limitada a lo que se ha ilus-
trado y descrito, sino que también comprende todos
los equivalentes técnicos de los medios descritos y sus
combinaciones, si se aplican dentro del contexto de
las reivindicaciones siguientes.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para la fabricacién de baldosas
de formatos distintos que comprende las etapas si-
guientes:

- conformar en seco un panel dnico (5) dentro de
un molde adecuado para compactar un polvo seco,
comprimiendo por lo menos un material cerdmico en
forma de polvo;

- separar de dicho panel, después de su conforma-
cién, por lo menos dos baldosas (14, 140) que presen-
tan el formato deseado cortando el panel a lo largo de
unos planos paralelos a la direccién de prensado; y

- cocer dichas por lo menos dos baldosas, caracte-
rizado porque la etapa de conformar en seco el panel
unico (5) se realiza comprimiendo por lo menos un
material cerdmico en forma de polvo que presenta un
contenido de humedad del orden de 3 a 7%.

2. Procedimiento segtin la reivindicacién 1, carac-
terizado porque dicho panel estd dimensionado para
comprender un miltiplo de un formato de baldosa de-
terminado mds los recortes que provengan de dicha
separacion.

3. Procedimiento segtin la reivindicacidn 1, carac-
terizado porque el panel inicial es cuadrado o rectan-
gular.

4. Procedimiento segtn la reivindicacién 1, carac-
terizado porque el panel inicial se forma como un po-
ligono regular, un romboide, un rombo o un hexago-
no.

5. Procedimiento segun la reivindicacién 1, carac-
terizado porque dicha etapa de separacién compren-
de por lo menos una operacién de corte.

6. Procedimiento segtin la reivindicacién 5, carac-
terizado porque dicha por lo menos una operacién
de corte da como resultado asimismo la formacion si-
multanea de pequefios resaltes a lo largo de la longi-
tud total de los bordes enfrentados inferiores de dicho
corte.

7. Procedimiento segun la reivindicacién 5, carac-
terizado porque dicha por lo menos una operacion de
corte se realiza mediante unos medios mecédnicos.

8. Procedimiento segtin la reivindicacién 7, carac-
terizado porque dicha por lo menos una operacién de
corte mecdnica comprende una primera etapa en la
que se realiza una incisién en la superficie del panel y
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una segunda etapa en la que se corta el panel.

9. Procedimiento segtin la reivindicacién 5, carac-
terizado porque dicha por lo menos una operacién de
corte se realiza mediante unos medios de fluido.

10. Procedimiento segtn la reivindicacién 9, ca-
racterizado porque dichos medios de fluido son aire
0 agua bajo alta presion.

11. Procedimiento segtin la reivindicacién 9, ca-
racterizado porque se mezcla con dichos medios de
fluido por lo menos un material fino abrasivo.

12. Procedimiento segin la reivindicacién 11 ca-
racterizado porque dicho material fino muy abrasivo
se selecciona de entre los siguientes: vidrio pulveriza-
do, arena, metal pulverizado, baldosa molida pulveri-
zada, granulos de diamante industriales.

13. Procedimiento segun la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque dicha por lo menos una etapa de
separacion comprende una etapa en la que se realiza
una incision en la superficie del panel mediante unos
medios mecdnicos y una etapa en la que se corta el
panel mediante unos medios de fluido.

14. Procedimiento segtin las reivindicaciones 8 y
13, caracterizado porque dicha etapa de incisién su-
perficial incluye la formacién simultdnea de los res-
pectivos bordes o biseles a lo largo de las aristas vivas
de la incisién.

15. Procedimiento segun la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque la etapa de funcionamiento de
conformar el panel comprende la formacién simulta-
nea, en la cara inferior del panel, por lo menos de una
ranura a lo largo de la linea por la que se separa dicha
por lo menos una baldosa.

16. Procedimiento segun la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque dicha por lo menos una etapa de
separacion se realiza a lo largo de una direccién para-
lela a una directriz principal del panel, tal como uno
de sus lados.

17. Procedimiento segtn la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque dicha por lo menos una etapa de
separacion se realiza a lo largo de un recorrido no rec-
tilineo.

18. Procedimiento segun la reivindicacién 1, ca-
racterizado porque dicho panel se seca por lo menos
parcialmente antes de dicha por lo menos una etapa
de separacion.
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