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(57) Resumo: Método para a desmoldagem de produtos ceramicos
e aparelhagem para a implementagdo do método. Método de
desmoldagem para a extragdo de um produto cerdmico (1) de uma
parte-metade (2) de um molde compreende ao menos as seguintes
etapas: o posicionamento de um elemento (3) extrator, o qual tem uma
superficie de contacto (3s), em uma superficie (la) visivel do produto
(1) parcialmente alojado na parte-metade (2) do molde; a extragédo do
produto (1) e a disposi¢do do mesmo em um encosto de limite contra a
superficie (3s) de contacto; a divisdo da superficie (3s) de contacto em
duas porcdes (3a) e (3b) separadas que se acasalam pela
movimentagdo de uma primeira porgao dela (3a), a qual suporta o
produto (1), para fora de sua outra porgéo (3b); a liberagéo do produto
(1) sobre um elemento (4) de suporte e/ou de trabalho, ou mesa,
formada para acasalar, para ser acoplado com a primeira porgéo (3a)
do elemento (3) extrator; a movimentagéo da primeira porgéo (3a) e do
elemento de suporte ou mesa de trabalho (4) para fora uma da outra;
e, a invengao também se refere a uma aparelhagem que implementa
este método.
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Método para a desmoldagem de produtos ceramicos e aparelhagem para a
implementagao do método.

A presente invengdo refere-se a um método, e a uma
aparelhagem que implementa o método, para desmoldar produtos ceramicos, em
particular produtos que tem uma superficie substancialmente plana e de grande tamanho
e cujas dimensbes na diregdo perpendicular a dita grande superficie sdo pequenas se
comparadas com as dimensdes caracteristicas de sua propria superficie, tal como, por
exemplo, bandejas expositoras, tampas de tanque de descarga ceramicas, e placas
ceramicas para suportar outros produtos a serem postos no fogo.

Como é bem sabido, produtos sanitarios ceramicos (tais
como banheiras, pias de lavabo, bidés, pisos para chuveiro, e assemelhados) sao feitos
pela fusdo de uma mistura fluida (conhecida como “barbotina” no jargdo do negécio,
consistida por uma constituicdo ceramica em uma suspensdo aquosa) em moldes
apropriados com uma estrutura porosa, feita, em particular, a partir de resinas.

Estes moldes porosos sdo compostos de ao menos duas
partes (usualmente conhecidas como “macho” e “fémea” no jargdo do negécio) as quais
sdo0 unidas para formar uma cavidade interna onde o produto ceramico é formado.

Apbs ser fundido, o produto é extraido do molde (pela
abertura das duas partes do molde), esta etapa de extracio sendo também referida como
uma desmoldagem, e sendo usualmente executada por aparelhagem mecénica, servo-
assistida ou robética.

Os métodos correntes para a desmoldagem de produtos
ceramicos que tem uma grande‘ superficie, substancialmente plana, e cujas dimensdes
na direcdo perpendicular a dita grande superficie sdo pequenas se comparadas com as
dimensdes caracteristicas da propria superficie, podem ser globalmente divididos nos
seguintes dois tipos: desmoldagem vertical e desmoldagem horizontal (onde “vertical” e
“horizontal” referem-se a posigéo da parte de molde e do produto durante a extragao).

Em uma primeira forma de desmoldagem vertical, a
aparelhagem de extragdo consiste um grupo de copos de sucgdo associado com uma
unidade de movimento e que passa através de aberturas feitas em um tabuleiro o qual
suporta o produto e o qual é também usado para transportar o produto durante as etapas
subsequentes do processo de produgao onde o produto é posto em ordem e acabado.

A unidade de copo de sucgéo, assim, agarra o produto na
posicéo vertical, pela sua superficie exposta (usualmente a superficie menos “nobre”, o
que quer dizer, a superficie que estd escondida quando o produto acabado é
eventualmente montado) usando meios de geragéo de vacuo na unidade de movimento.
Uma vez que o produto tenha sido extraido da parte do molde e disposto contra o
tabuleiro, o conjunto inteiro, feito de produto, tabuleiro e copos de sucgao, ¢ girado para a
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posicdo horizontal e o tabuleiro com o produto sobre ele é posicionado sobre mesas
adequadas onde o produto é deixado para secar.

Isto ocorre porque o produto é extraido do molde em um
estado sélido, mas ainda “verde” (quando a porcentagem, em peso, de seu conteudo em
agua ainda permanece alta), e esta, assim, ainda sujeito a deformacéo plastica; por isso,
antes de ser mais processado, o produto deve ter a possibilidade de secar por um
periodo de tempo relativamente longo.

Este método de desmoldagem tem uma variedade de falhas
devida n&o somente a arquitetura de construgdo da unidade de copo de sucgdo como ao
uso do tabuleiro.

Falando genericamente, uma simples fornada de produtos a
ser desmoldada da mesma maquina de fusao inclui produtos de diferentes tamanhos, os
quais devem ser desmoldados um ap6s o outro em rapida seqiiéncia. Em uma fornada
de pisos para chuveiro, por exemplo, pode haver ac menos quatro tamanhos diferentes
do produto. Isto significa que as unidades de copo de succdo devem ser feitas de tal
maneira que fagam contacto uniforme com diferentes produtos, ou, onde isso nao for
possivel, as unidades de copo de sucgéo usadas devem ser de tipos diferentes ou feitas
com mais complexidade (por exemplo, com meios para mover os copos de sucg¢ao para
posicdes ativas ou passivas); isto, por sua vez, significa o aumento dos custos globais da
aparelhagem de desmoldagem.

De modo similar, os tabuleiros devem ser adaptados ao
produto levando em conta as distancias dos centros dos copos de sucgdo para diferentes
versdes dimensionais da aparelhagem de desmoldagem. Neste caso, também, os custos
da instalagdao aumentam consideravelmente.

Outras desvantagens devidas a presencga do tabuleiro, em
adi¢éo a aparelhagem de desmoldagem, sdo as seguintes:

- a grande quantidade de espago de armazenagem requerida para os tabuleiros;

- a impossibilidade de conduzir as operagdes de acabamento sobre o produto enquanto
ele esta no tabuleiro, uma vez que a area de superficie do tabuleiro deve ser maior do
que aquela do préprio produto, e também enquanto, para possibilitar que o produto seja
acabado (especialmente ao redor das bordas), seu suporte deva ser menor (0 que
significa que o produto deva ser mais manuseado e movido sobre outros suportes mais
adequados para esses propositos de acabamento);

- 0 risco de criar um grande numero de sucata de produtos, levando em conta uma
superficie de contacto nao-uniforme (devido & presenga de furos ou aberturas
necessarios para a passagem dos copos de sucgado, e para a passagem do ar necessario
a secagem) a qual “opde” com rachadura natural do produto durante a secagem, levando
a atritos e ao risco de marcar, irremediavelmente, a superficie menos nobre do produto.
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Em uma segunda forma de desmoldagem vertical, a
extracdo é executada por uma unidade de extragdo que consiste de: um tabuleiro de
suporte perfurado posicionado sobre uma formagdo de um quadro plano, que pode ser
girado, na parte posterior, uma camara fechada para a geragdo de uma pressao negativa
através de respectivos meios dispostos sobre o quadro principal de suporte; uma
bracadeira de fundo ajustavel usada para suportar o produto durante sua extragéo e
rotagao.

O tabuleiro e o quadro sdo dispostos contra a superficie
menos nobre do produto cujas bordas do perimetro entram em contacto com a parte
correspondente do tabuleiro, assim selando a parte frontal para formar uma camara de
vacuo e ela prépria constituindo o meio de desmoldagem quando o vacuo é gerado. Para
este propdsito, a parte posterior do tabuleiro € provida de quadros adequados para fechar
as pérfuragées e coincidindo com as dimensdes de perimetro do produto para otimizar a
selagem durante a desmoldagem.

Este método, comparado aquele j& descrito, tem a vantagem
da padronizagdo, ou ao menos reduzindo o numero de tabuleiros necessarios, mas
continua tendo as desvantagens devido a grande quantidade de espago ocupado, o alto
custo das estruturas auxiliares para os tabuleiros, o risco de criar um grande numero de
produtos sucateados, e a impossibilidade de acabar o produto enquanto ele esta sobre o

tabuleiro.

Uma terceira forma de desmoldagem é constituida, como
acima mencionado, por uma desmoldagem horizontal. Neste caso, a parte de molde que
suporta o produto pode ser posta a girar por um angulo reto de tal maneira que disponha
o produto sobre o tabuleiro, o qual € movido por uma aparelhagem adequada. O produto
€ extraido do molde substanciaimente por gravidade quando meios de desmoldagem
(agua, ar) sdo bombeados para dentro do molde para destacar o produto do tabuleiro.

Apesar deste método, também, semelhante ao anterior,
superar o problema do grande numero de tabuleiros diferentes para acasalar diferentes
tamanhos de produto e o problema dos copos de sucgdo, ele também tem desvantagens
devido a coleta de liquido no tabuleiro (apds ser usado para propdsitos de desmoldagem)
e provocando que o produto tenha aderéncia no tabuleiro, com o risco do produto ter que
ser sucateado, o qual é adicionado aos problemas de sucateamento devido a rachadura,
e a impossibilidade de acabamento do produto enquanto esta sobre o tabuleiro.

O alvo desta invengéo é, por isso, o de superar as supra
mencionadas desvantagens pelo provimento de um método de desmoldagem rapido e
pratico para produtos ceramicos que reduza o risco de dano nos produtos, que nao faga
uso de tabuleiros e que seja aplicavel em particular a produtos que tem uma superficie
grande, substanciaimente plana, e cujas dimensdes na diregdo perpendicular a dita
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grande superficie sejam pequenas se comparadas as dimensdes caracteristicas da
propria superficie.

Um ouro alvo da invengéo é o de prover uma aparelhagem
de desmoldagem que implemente dito método e que seja estruturada de tal maneira que
possibilite que o produto seja extraido e movido rapidamente e de modo seguro sem o
uso de um tabuleiro tradicional.

De acordo com a invengdo, os alvos acima s&o atingidos por
um meétodo para a desmoldagem de produtos ceramicos, em particular, um método e
uma aparelhagem para produtos que tem uma superficie substancialmente plana e de
grande tamanho e cujas dimensdes na diregao perpendicular a dita grande superficie sio
pequenas se comparadas com as dimensdes caracteristicas de sua propria superficie,
compreendendo as caracteristicas técnicas descritas em uma ou mais das reivindicagdes
anexas.

As caracteristicas técnicas da invengdo, com relacdo aos
alvos acima, séo claramente descritas nas reivindicagdes anexas e suas vantagens sao
evidentes a partir da descricdo detalhada, a qual segue com referéncia nos desenhos
anexos que mostram uma configuracéo preferida da invengéo, provida meramente por
meio de exemplo, sem restringir o escopo do conceito inventivo, e nos quais:

- as Figuras de 1 até 5 mostram uma primeira configuragdo de uma aparelhagem de
acordo com esta invengdo para a desmoldagem de produtos ceramicos, durante
diferentes etapas de operagéo, implementando um método para a desmoldagem dos
produtos, todas essas figuras sendo vistas laterais esquematicas com algumas partes
eliminadas e outras em secgao transversal, a fig. 3 sendo uma vista em uma escala maior
do que a das outras;

- a Figura 6 € uma vista em planta, de fundo, com algumas partes eliminadas para ilustrar
melhor outras, da aparelhagem mostrada nos desenhos listados acima;

- a Figura 7 é uma vista em planta, de topo, representando'esquematicamente uma
instalagdo para fazer e acabar produtos ceramicos, tais como pisos para chuveiro,
usando a aparelhagem e o método mostrados nos desenhos listados acima:

- as Figuras 8 e 9 sdo vistas laterais esquematicas mostrando duas configuragdes de
operagao diferentes de uma segunda configuragéo da aparelhagem, de acordo com a
inveng&o, para a desmoldagem de produtos ceramicos.

Com referéncia nas figuras anexas, e em particular nas fig. 1
até 5, esta invengéo se refere a um método de desmoldagem para a extracéo de um
produto ceramico (1) de uma parte-metade (2) de um molde e a uma aparelhagem que
implementa o método.

Em particular, mas sem limitar o escopo da invengédo, os
produtos (1) a serem desmoldados tem uma grande superficie, substancialmente plana, e
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dimensdes na diregdo perpendicular a dita grande superficie que sdo menores se
comparadas com as dimensfes caracteristicas da propria superficie, tal como, por
exemplo, bandejas expositoras, tampas de tanque de descarga cerdmicas, e placas
ceramicas para suportar outros produtos a serem postos no fogo.

Como mostradas nas fig. 1 até 5, as principais etapas de
desmoldagem seguindo o processo costumeiro de fusdo do produto (1) no molde séo
como segue:

- posicionamento de um elemento extrator (3), o qual tem uma superficie (3s) de
contacto, em uma superficie (1a) visivel do produto (1) parcialmente alojado na parte-
metade (2) do molde (veja a fig. 1, onde a parte-metade € desenhada com uma linha
tracejada); '

- extragé@o do produto (1) e sua disposicdo em um encosto de limite contra a superficie de
contacto (3s) (novamente, veja a fig. 1);

- diviséo da superficie (3s) de contacto em duas porgdes separadas (3a) e (3b) que se
acasalam pela movimentag@o de uma sua primeira porgdo (3a), a qual suporta o produto
(1), para fora de sua outra porgao (3b) (veja a fig. 3);

- liberag&o do produto (1) sobre uma mesa de trabalho e/ou um elemento (4) de suporte
formado de modo a se acasalar, para ser acoplado a primeira por¢éo (3a) do elemento
extrator (3) (veja a fig. 4); e

- movimentagdo da primeira porgcdo (3a) e do elemento (4) de suporte, ou mesa de
trabalho (4), para fora um do outro (veja a fig. 5).

Nesta sequéncia de etapas, o produto (1) é apanhado da
primeira porgéo (3a) pela movimentagao do elemento de suporte ou mesa de trabalho (4),
primeiro em diregdo e entdo para fora do elemento extrator (3) uma vez que a primeira
por¢do (3a) ndo &, na primeira configuragdo mostrada, inteiramente separavel da
segunda por¢ao (3b).

A fig. 9, por outro lado, mostra uma outra configuragio do
método (e aparelhagem) de acordo com a invengéo, onde, entre a etapa da divisdo da
superficie (3s) de contacto e a etapa de liberagédo do produto (1) ha mais uma etapa de
total separacdo e movimentagdo da primeira porgao (3a), com o produto (1) nela, para
fora da segunda porgao (3b) por meio de uma respectiva unidade de movimento (5).

Nesta segunda configuragdo, a unidade (5) de movimento
transporta a primeira por¢éo (3a) @ mesa de trabalho ou elemento (4).

Obviamente, apés a etapa de liberagéo do produto (1) sobre
o elemento de suporte ou mesa de trabalho (4), ha uma etapa de transferéncia e
movimentagdo da primeira porgdo (3a) para fora do elemento de suporte ou mesa de
trabalho (4) de modo que ela pode ser movida, de volta, em diregdo da segunda porgao
(3b) para possibilitar uma outra operagéo de desmoldagem ser conduzida.
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A prépria desmoldagem pode ser cumprida pela criagéo de
um vacuo aplicado através da superficie de contacto (3s) por um respectivo meio (6)
disposto sobre a segunda porgao (3b) e usada para gerar uma pressio negativa (dito
meio sendo de um tipo costumeiro e assim representado esquematicamente como um
bloco desenhado com uma linha continua na fig. 6).

As fig. 1 e 2 mostram a sequéncia de etapas para o
posicionamento do elemento (3) extrator e desmoldagem do produto (1), se a parte-
metade (2) do molde e o produto (1) dentro dela estiverem em uma posigao vertical.

Neste caso, a desmoldagem ¢é cumprida pelo
posicionamento da superficie de contacto (3s) verticalmente, criando um vacuo aplicado
através da superficie de contacto (3s) (novamente pelo meio (6) para gerar uma pressao
negativa), e entao girando o elemento (3) extrator de uma tal maneira que mova a
superficie de contacto (3s) da posicdo vertical para uma posigdo horizontal para
possibilitar a transferéncia (veja a seta F3).

Obviamente, apés a etapa de movimentacédo da primeira
porcao (3a) e elemento de suporte ou mesa de trabalho (4) para fora um do outro, ha
uma etapa de movimentagéo das duas porgdes (3a) e (3b) em diregdo uma da outra de
modo que elas se interpenetram e mais uma vez formam uma superficie (3s) de contacto
substancialmente ininterrupta possibilitando uma outra operagéo de desmoldagem ser
conduzida.

Entdo, para implementar este método para desmoldar e
transferir o produto ceramico (1), a aparelhagem de acordo com a invencdo compreende
o acima mencionado elemento (3) extrator o qual principalmente compreende (veja as fig.
1 até 6):

- a supra mencionada primeira porgao (3a), a qual € mdvel em relagado a segunda porgao
(3 b), e a qual forma uma parte da superficie (3s) que entra em contacto com a superficie
(1 a) visivel do produto (1);

- a segunda porgao (3b), que suporta a primeira por¢ao (3 a), interpenetrada com a
primeira porgao (3a) para formar a parte restante da superficie (3s) de contacto, e
constituindo uma extremidade de operagdo de uma primeira unidade (7) de
movimentagao (mostrada esquematicamente e desenhada com uma linha tracejada nas
fig. 6 e 7) com a qual esta associada; e

- meios (8) de movimentacdo atuando ao menos sobre a primeira por¢ao (3a) e
projetados para possibilitar a primeira porgdo (3a) se mover em relagdo a segunda
porgao (3 b), entre uma primeira posi¢ao de trabalho para desmoldar o produto (1), onde
a primeira porgdo (3a) estd em contacto, e ao menos parcialmente interpenetra a
segunda porgdo (3b), e uma segunda posi¢ao de trabalho para a liberagdo do produto
(1), onde a primeira porgao (3a) esta fora da segunda porgao (3b), para possibilitar que o
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produto (1) seja transferido sobre um elemento de suporte que se acasala ou mesa de
trabalho (4).

Mais especificamente, a primeira por¢ao mével do elemento
(3) extrator & substancialmente composto de uma mesa (3a) rigida na forma de uma série
de barras paralelas alternadas com correspondentes espagos vazios para formar uma
espécie de garfo.

A segunda porgao de suporte, por outro lado, € composta de
uma primeira parte superior (3b) na forma de uma série de barras paralelas alternadas
com correspondentes espagos vazios para formar uma espécie de garfo que se acasala
com a primeira porgdo (3a), e uma segunda parte ou quadro (3t) que pode ser associado
com a primeira unidade (7) de movimentacgao.

A primeira unidade (7) de movimentagao pode ser do tipo de
um robé ou servo-controlada, debendendo dos requisitos de instalagao.

Associados com o quadro (3 t) estdo os meios geradores de
vacuo (6) trabalhando dentro do quadro (3 t), os quais formam uma camara.

Como acima mencionado, os meios (6) sdo mostrados como
um bloco uma vez que eles sdo do tipo costumeiro e ndo caem estritamente dentro do
escopo da invengéao.

Para o agarre e a extragdo efetivos, a primeira parte ou
garfo (3b) tem formado em si uma abertura ou janela (9), de face a primeira porgao (3a),
para possibilitar que o vacuo passe da supra mencionada camara para a superficie (1a)
do produto (1), de uma tal maneira que entre em contacto e mantenha o produto (1) (o
perimetro da abertura é desenhado com uma linha tracejada na fig. 6).

Na primeira configuragdo mostrada, os supra mencionados
meios (8) de movimento podem compreender um sistema de paralelogramo articulado
disposto sobre a segunda porgao (3b) (suportada pelo quadro (3t), e atuando sobre a
primeira por¢ao (3a), de uma tal maneira que possibilita a primeira porgéo (3a) se mover
da primeira posi¢ao de trabalho até a segunda, e vice-versa (veja as setas F3a).

O sistema de paralelogramo articulado compreende: um par
de hastes (10), respectivas alavancas excéntricas (11) conectadas as extremidades das
hastes (10), ao menos um par de barras (12) para cada alavanca excéntrica (11) e
cilindros (13) de acionamento.

Em maior detalhe (veja também a fig. 6), as duas hastes
(10) séo paralelas, uma com a outra, e cada uma €& presa com dobradica em uma
extremidade, em um primeiro ponto (P 1), com a respectiva alavanca excéntrica (11).

Cada alavanca excéntrica (11) & conectada, em um segundo
ponto (P2), em uma superficie de fundo da segunda porgéo (3b).

Cada alavanca excéntrica (11) é também presa com
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dobradig¢a, em um terceiro ponto (P3), com a correspondente barra de acionamento (12)
associada com a primeira porgéo (3a) de uma tal maneira que ela pode ser levantada e
abaixada em relagéo a segunda porgéo (3b).

Duas das alavancas excéntricas (11) sdo acionadas pelos
cilindros de acionamento (13) os quais, como ficara mais claro abaixo, sdo conectados
em um respectivo quarto ponto (P4) de articulagdo com dobradica posicionado em
paralelo com o primeiro ponto (P1) de articulagdo com dobradica, de uma tal maneira que
a primeira porgéo (3 a) pode ser levantada e abaixada em relag&o a segunda porgao (3b).

As duas alavancas excéntricas (11) dispostas sobre o lado
dos cilindros (13) sé@o conectadas uma com a outra por serem chaveadas a uma Unica
barra cilindrica (14) definindo o segundo ponto (P2) de articulagdo com dobradiga sobre a
segunda por¢ao (3 b).

Também chaveadas com a barra cilindrica (14) estdo mais
duas alavancas excéntricas (11‘) conectadas com os cilindros (13), de uma tal maneira
que coordenam o movimento do paralelogramo articulado com um curso ascendente
projetado para criar um distancia (D) entre as duas por¢des (3a) e (3b) de modo a
permitir a interposi¢cdo do elemento de suporte, que se acasala, ou mesa de trabalho (4)
para transferir o produto (1) suportado pela primeira porgéo (3a), a qual nesse momento
esta na posigao levantada. |

O elemento de suporte ou mesa de trabalho (4) compreende
uma série de barras paralelas alternadas com espagos vazios para formar uma espécie
de garfo formado, de modo a acasalar, para ser acoplado com a primeira porgao (3a).

' - Obviamente, o elemento (4) poderia compreender uma
mesa de trabalho estavel provida de dentes sobre a qual o produto (1) desmoldado pode
ser descansado e da qual, como veremos abaixo, o produto é forgado a avangar primeiro
em dire¢8o as estagdes de acabamento e entdo em diregdo a carrinhos providos de
dentes sobre os quais os produtos (1) sdo possibilitados de secagem.

O elemento (3) extrator também compreende uma
bragadeira (15) disposta em uma extremidade da segunda porgéo (3b). A bragadeira (15)
€ protuberante para além da primeira porgédo (3a) e da segunda porgéo (3b) para formar
uma parede de fundo posicionada perpendicularmente com relagdo a superficie de
contacto (3s) formada pelas duas porgdes (3a) e (3b); a bragadeira (15) suporta o produto
(1), por de baixo, durante sua desmoldagem, especialmente quando a desmoldagem é
executada verticalmente.

Deve ser notado que, em conexdo com a bragadeira (15), o
acima mencionado sistema de paralelogramo articulado possibilita a primeira por¢éo (3a)
ser levantada e simultaneamente movida para fora da bragadeira (15), entdo evitando a
interferéncia e raspaduras contra a superficie ou borda do produto (1) disposto na prépria
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bragadeira (15).

Ainda, a bragadeira (15) pode ser engastada por meios de
trava (16) dispostos sobre a segunda porgédo (3b) e projetados para possibilitar que a
prépria bragadeira (15) seja substituida; desta maneira, a superficie (3s) de contacto
pode ser adaptada a diferentes tamanhos dos produtos (1) a serem desmoldados.

As fig. 8 e 9 mostram uma outra configuragdo do elemento
(3) extrator o qual basicamente compreende as porgdes (3a) e (3b) de operagdo com a
mesma estrutura que aquela que acabou de ser descrita, mas diferindo em que a
primeira por¢do (3a) pode ser separada completamente da segunda porgéo (3b) usando
diferentes meios de movimentagéao (8) de tipo apropriado.

Nesta segunda configuragdo, os meios de movimentagao (8)
compreendem meios (26) para fixar/soltar a primeira por¢cao (3a) em/da segunda porgao
(3b), e uma unidade (5) de agarre externa, associada, se necessario, com a segunda
unidade (18) (de tipo robética ou servo-mecénica) atuando sobre a primeira por¢éo (3a)
de uma tal maneira que a mova para fora da segunda porgéo (3b).

Os meios (26) para fixar/soltar, por exemplo, compreendem
ao menos um par de pinos (26b) dispostos sobre uma extremidade de fundo da primeira
por¢éo (3a). Os pinos (26b) podem ser acomodados em respectivos soquetes ou furos
(26f) com ranhuras feitos em uma bragadeira de extremidade (26m) da segunda porgéo
(3b).

Quando os pinos (26b) sdo alojados no lugar, as partes
deles que séo protuberantes para baixo da bragadeira (26m) s&o travados ou liberados
por respectivos ganchos (26a) associados com respectivos cilindros de acionamento (19)
conectados no fundo na segunda porgéo (3b) (veja as setas F19).

A unidade (5) de agarre, por outro lado, pode, por exemplo,
compreender um carrinho (17) para mover a primeira porgao (3a) e ser equipada com ao
menos um par de elementos de grampeamento (20) projetados para ao menos grampear
protuberancias (28) laterais de fundo da primeira porgdo (3a) - que se projetam da
segunda porgéo (3b) - e a zona de extremidade de topo da primeira porgéo (3a) de uma
tal maneira que transporte a primeira porgao (3a) até uma posicéo estavel no elemento
de suporte ou mesa de trabalho (4), a qual compreende uma série de barras paralelas
alternadas com espagos vazios para formar uma espécie de garfo formado para acasalar
e se acoplando com a primeira por¢éo (3a).

Como acima mencionado, por isso, o elemento de suporte
ou mesa de trabalho (4) pode simplesmente ser uma mesa de trabalho provida de dentes
usada somente para transferir o produto (1) da primeira porgédo (3a) e, se necessario,
para suporta-la de modo estavel enquanto ela se seca, ou uma mesa de trabalho provida
de dentes acionada, por exemplo, por meios transportadores-de-corrente, os quais a
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transportam ao longo de um curso pré-determinado para possibilitar operagdes de
acabamento a serem conduzidas sobre o produto imediatamente (transportador provido
de dentes).

Um exemplo de instalagdo é mostrado esquematicamente
na fig.7 e compreende: uma maquina (100) multi-molde para fundir produtos (1) e
operada pela primeira unidade (7) de movimentag&o (neste caso, robética) sobre a qual é
montado o elemento (3) extrator.

Ap6s desmoldar o produto (1), a primeira unidade (7)
robética pode mover até uma estagdo (101) para a transferéncia do produto e onde o
supra mencionado elemento de suporte ou mesa de trabalho (4) esta disposto. De modo
alternativo, a segunda unidade (5) de movimento pode liberar a primeira porg¢ao (3a) da
segunda porcéo (3 b) e transportar a primeira porgéo a estagdo (101) onde, neste caso
também, o elemento de suporte ou mesa de trabalho (4) esta disposto para transferir o
produto (1).

Esta operagdo de transporte pode ser executada em tempo
“mascarado”, o que quer dizer, ehquanto a maquina multi-molde esta movendo as partes-
metade de molde para possibilitar que uma outra operagdo de desmoldagem seja
conduzida.

Alternativamente, ao menos no primeiro caso, uma outra
unidade robdtica poderia ser usada para mover o garfo (4) préoximo ao elemento (3)
extrator de modo a ser capaz de transferir o produto (1) imediatamente apés a
desmoldagem e proximo das partes-metade de molde (2).

O produto (1) é, entdo, transportado ao longo de um
percurso (p) por um transportador (102) provido de dentes adequado até que atinja uma
estacéo (103) de acabamento.de produto (1) equipada com as ferramentas (104) de
acabamento adequadas.

Neste ponto, o produto (1) pode ser colocado sobre
carrinhos (105), providos de dentes, apropriados, fixados de modo multi-nivel, pelo
espaco de tempo pré-determinado requerido para a secagem (veja a seta F 105).

Um método e uma aparelhagem como acima descritos, por
isso, atinge os supra menéionadbs alvos gragas a arquitetura particular e a sequéncia de
etapas de movimentagdo do elemento extrator, possibilitando que o produto seja
desmoldado ou extraido do molde e para coloca-lo sobre mesas de transferéncia e
acabamento imediatamente ap6s a desmoldagem.

Isto elimina a necessidade de um tabuleiro tradicional para
cada produto desmoldado, entdo reduzindo custos de armazenagem para os tabuleiros e
as plataformas usadas para suporta-los, e, entdo, também reduzindo as dimensdes
globais da instalagao.
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O extrator feito deste modo & compacto e pode ser operado
por unidades robdticas tradicionais.

Como ja mencionado, a possibilidade de imediatamente
transferir-os produtos gragas a estrutura do extrator melhora a capacidade de saida das
instalagdes de produgéo, reduzindo os tempos de trabalho requeridos para o acabamento
usando principalmente equipamento existente e ao mesmo tempo melhorando a
qualidade final dos produtos.

A invencdo acima descrita & suscetivel de aplicagéo
industrial e pode ser modificada e adaptada por varias maneiras sem, por isso, fugir-se
do escopo do conceito inventivo. Além disso, todos os detalhes da invengdo podem ser
substituidos por elementos tecnicamente equivalentes.
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Reivindicagbes

1. Método de desmoldagem para a extragdo de um produto
ceramico (1) de uma parte-metade (2) de um molde, caracterizado pelo fato de
compreender ao menos as seguintes etapas:

- posicionamento de um elemento extrator (3), o qual tem uma superficie (3s) de
contacto, em uma superficie (1a) visivel do produto (1) parcialmente alojado na parte-
metade (2) do molde;

- extragao do produto (1) e sua disposi¢cdo em um encosto de limite contra a superficie de
contacto (3s);

- divisdo da superficie (3s) de contacto em duas por¢cbes separadas (3a) e (3b) que se
acasalam pela movimentagéo de uma sua primeira porgao (3a), a qual suporta o produto
(1), para fora de sua outra porgao (3b);

- liberagdo do produto (1) sobre um elemento (4) de suporte e/ou de trabalho, ou mesa,
formado de modo a se acasalar, para ser acoplado a primeira porgéo (3a) do elemento
extrator (3);

- movimentacao da primeira por¢ao (3a) e do elemento (4) de suporte, ou mesa, para fora
um do outro.

2. Método, de acordo com a reivindicagao 1, caracterizado
pelo fato de, entre a etapa de divisdo da superficie (3s) de contacto e a etapa de
liberacdo do produto (1), haver uma etapa de total separagdo e movimentacdo da
primeira porgdo (3a), com o produto (1) sobre ela, para fora da segunda porgéo (3b) por
meio de uma respectiva unidade (5) de movimento.

3. Método, de acordo com as reivindicagbes 1 e 2,
caracterizado pelo fato de, apos a etapa de liberagdo do produto (1) sobre o elemento
(4) de suporte ou mesa de trabalho (4), haver uma etapa de transferéncia e
movimentagao da primeira por¢éo (3a) do elemento (3) extrator para fora do elemento (4)
de suporte ou mesa de trabalho (4).

4. Método, de acordo com a reivindicagdo 1, caracterizado
pelo fato da desmoldagem ser realizada pela criagdo de um vacuo aplicado através da
superficie de contacto (3s) por um meio (6) que gera uma pressao negativa, disposto
sobre a segunda por¢ao (3b).

5. Método, de acordo com a reivindica¢do 1, onde a parte-
metade (2) do molde que mantém o produto (1) é posicionada de um modo vertical,
caracterizado pelo fato da desmoldagem ser realizada pela criagdo de um vacuo
aplicado através da superficie de contacto (3 s) por um meio (6) que gera uma presséo
negativa, disposto sobre a segunda porgéo (3 b).

6. Método, de acordo com a reivindicacédo 5, caracterizado
pelo fato de, apés a etapa de desmoldagem, haver uma etapa de girar o elemento (3)
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extrator de uma tal maneira que a superficie de contacto (3s) se move de uma posicdo
vertical para uma posigdo horizontal.

7. Método, de acordo com a reivindicacdo 1, caracterizado
pelo fato de, apés a etapa de movimentagao da primeira porgéo (3a) e do elemento (4) de
suporte, ou mesa de trabalho (4), para fora um do outro, haver uma etapa de
movimentacdo das duas porgdes (3a) e (3b) em diregdo uma da outra de modo a se
interpenetrarem e, mais uma vez, formarem uma superficie (3s) de contacto
substancialmente ininterrupta.

8. Aparelhagem de desmoldagem para a extragdo de um
produto cerdmico (1) de uma parte-metade (2) de um molde no qual o produto (1) esta
parcialmente alojado, o produto tendo uma superficie (1a) visivel, caracterizada pelo fato
de compreender um elemento (3) extrator por sua vez compreendendo ao menos:

- uma primeira porg¢éo (3a) formando uma parte da superficie (3s) que entra em contacto
com a superficie (1a) visivel do produto (1);

- uma segunda porgéo (3b), que suporta a primeira por¢ao (3a), interpenetrada com a
primeira porc&o (3a) para formar a parte restante da superficie de contacto (3s), e
constituindo uma extremidade de operagdo de uma primeira unidade (7) de
movimentagao a qual esta com ela associada;

- meios (8) de movimentagdo atuando ao menos sobre a primeira porgdo (3a) e
projetados para possibilitar que a primeira porgéo (3a) se mova em relago 3 segunda
porgao (3b), entre uma primeira posi¢éo de trabalho para desmoldagem do produto (1),
onde a primeira porcdo (3a) estd em contacto, e ao menos parcialmente interpenetra,
com a segunda por¢éo (3b), e uma segunda posi¢do de trabalho para a liberagdo do
produto (1), onde a primeira porcdo (3a) estd fora da segunda porgdo (3b), para
possibilitar que o produto (1) seja transferido a um elemento casado de suporte ou mesa
de trabalho (4).

9. Aparelhagem, de acordo com a reivindicagdo 8,
caracterizada pelo fato da primeira por¢do compreender uma mesa (3a) rigida na forma
de uma série de barras paralelas alternadas com correspondentes espagos vazios para
formar uma espécie de garfo.

10. Aparelhagem, de acordo com a reivindicagdo 8,
caracterizada pelo fato da segunda porgdo compreender uma primeira parte (3b)
superior, na forma de uma série de barras paralelas, alternadas com correspondentes
espacgos vazios para formar uma espécie de garfo, a qual se casa com a primeira por¢ao
(3a), e uma segunda parte (3t), ou quadro, que pode ser associada com a primeira
unidade (7) de movimentagéo.

11. Aparelhagem, de acordo com a reivindicacdo 10,
caracterizada pelo fato de, associados com o quadro (3t), haver meios (6) que geram
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vacuo trabalhando dentro do quadro (3t), o qual forma uma camara; o garfo, ou primeira
parte (3b) tem formada sobre ela uma abertura (9), ou janela, de face a primeira por¢éo
(3a), para a passagem do vacuo de modo a entrar em contacto com o produto (1), € o
apanhar.

12. Aparelhagem, de acordo com a reivindicagdo 7,
caracterizada pelo fato dos meios (8) de movimentagéo compreenderem um sistema de
paralelogramo articulado disposto sobre a segunda por¢cdo (3b) e atuando sobre a
primeira porgéo (3a), de uma tal maneira que possibilita a primeira porgcdo (3a) se mover
desde a primeira posi¢ao de trabalho até a segunda, e vice-versa.

13. Aparelhagem, de acordo com a reivindicagdo 7,
caracterizada pelo fato do sistema de paralelogramo articulado compreender: um par de
hastes (10) paralelas, articuladas com dobradica em uma extremidade, em um primeiro
ponto (P1) das respectivas alavancas excéntricas (11) conectadas, em um segundo

~ponto (P2), com uma superficie de fundo da segunda porgéo (3b); ditas alavancas

excéntricas (11) sdo também articuladas com dobradiga, em um terceiro ponto (P3), com
respectivas barras de acionamento (12) associadas com a primeira por¢éo (3a) de um tal
modo que esta porgéo (3a) é levantada e abaixada em relagédo a segunda porgéo (3b).

14. Aparelhagem, de acordo com a reivindicagdo 13,
caracterizada pelo fato de ao menos duas das alavancas excéntricas (11) estarem
conectadas a cilindros de acionamento (13) em um respectivo quarto ponto (P4)
posicionados paralelos com o primeiro ponto (P1) de articulagédo, ditos cilindros (13)
possibilitando que a primeira por¢cdo (3a) seja levantada ou abaixada em relagdo a
segunda por¢ao (3b).

15. Aparelhagem, de acordo com as reivindicagdes 13 e 14,
caracterizada pelo fato de ao menos duas das alavancas excéntricas (11) estarem
conectadas uma com a outra por serem chaveadas com uma unica barra cilindrica (14)
que define o segundo ponto (P2) de articulagdo sobre a segunda porgéo (3b); também ha
chaveadas a barra cilindrica (14) mais duas alavancas excéntricas (11'), conectadas aos
cilindros (13) de uma tal forma para coordenar o movimento do paralelogramo articulado
com um curso para cima para criar uma distancia (D) entre as duas porgbes (3a) e (3b)
de modo a permitir a interposi¢do do elemento de acasalamento (4) de suporte ou mesa
de trabalho (4) para transferir o produto (1) suportado pela primeira porgao (3a).

16. Aparelhagem, de acordo com a reivindicagdo 7,
caracterizada pelo fato do elemento (4) de suporte, ou topo de trabalho (4), compreender
uma série de barras paralelas, alternadas com espagos vazios para formar uma espécie
de garfo, formadas de modo acasalado para serem acopladas & primeira por¢ao (3a).

17. Aparelhagem, de acordo com a reivindicagdo 7,
caracterizada pelo fato de uma extremidade da segunda porgéo (3b) ser provida de uma
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bracadeira (15) que é protuberante para além da primeira por¢do (3a) e da segunda
porcao (3b) para formar uma parede de fundo posicionada perpendicularmente em
relacdo a superficie de contacto (3s) formada pelas duas porgdes (3a) e (3b) para
suportar o produto (1), por baixo.

18. Aparelhagem, de acordo com a reivindicagdo 17,
caracterizada pelo fato da bragadeira (15) estar engastada por um meio de trava (16)
disposto sobre a segunda porgao (3b) e projetado para possibilitar que a bragadeira (15)
seja posicionada seguramente préxima a primeira porgao (3a) e a segunda por¢ao (3b), e
para ser substituida quando necessario.

19. Aparelhagem, de acordo com a reivindicagdo 7,
caracterizada pelo fato dos meios de movimentagao (8) compreenderem meios (26) para
fixar/soltar a primeira porg¢ado (3a) na/da segunda porcao (3b), e uma unidade (5) externa
de agarre associada com uma segunda unidade (18) atuando sobre a primeira porgédo
(3a) de uma tal maneira que a mova para fora da segunda porgéo (3).

20. Aparelhagem, de acordo com a reivindicagao 19,
caracterizada pelo fato dos meios (26) de fixar/soltar compreenderem ao menos um par
de pinos (26b) disposto sobre uma extremidade de fundo da primeira porgao (3a); é
possivel acomodar ditos pinos (26b) em respectivos soquetes ou furos (26f) com
ranhuras feitos em uma bragadeira de extremidade (26m) da segunda porg¢éo (3b); uma
porcdo de extremidade de cada pino (26b), que é protuberante na diregdo para baixo
desde a bragadeira (26m), quando alojada nos furos (26f) com ranhuras, sendo possivel
de engaste ou de liberagdo dos respectivos ganchos (26a) associados com os
respectivos cilindros de acionamento (19), conectados, no fundo, com a segunda porgao
(3b).

21. Aparelhagem, de acordo com as reivindicagdes 19 e 20,
caracterizada pelo fato da unidade (5) externa de agarre compreender um carrinho (17)
para mover a primeira por¢éo (3a) e sendo equipada com ao menos um par de elementos
de grampeamento (20), projetados para ao menos grampear, no fundo, protuberancias
laterais (28) da primeira porgéo (3a) e, no topo, uma zona de extremidade da primeira
porcéo (3a) de uma tal maneira que transporte a primeira por¢do (3a) ao elemento de
suporte (4), ou mesa de trabalho, o qual compreende uma série de barras paralelas
alternadas com espagos vazios para formar uma espécie de garfo formado de modo
acasalado para ser acoplado a primeira porgao (3a).
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Resumo o
Método para a desmoldagem de produtos ceramicos e
aparelhagem para a implementagio do método.
Método de desmoldagem para a extragao de um produto

ceramico (1) de uma parte- metade (2) de um molde compreende ao menos as segumteé

etapas: o posicionamento de um elemento (3) extrator, o ‘qual tem uma superficie de
contacto (3s), em uma superficie (1a) visivel do produto (1) parciaimente alojado na
parte-metade (2) do moldé; a extragdo do produto (1) e a disposicdo do mesmo em um
encosto de limite contra a superficie (3s) de contacto; a divisao da superficie (3s) de
contacto em duas porgdes (3a) e (3b) separadas que se acasalam pela movimentacao de
uma primeira por¢do dela (3a), a qual suporta o produto (1), para fora de sua outra
porcado (3b); a liberagdo do produto (1) sobre um elemento (4) de suporte e/ou de
trabalho, ou mesa, formada para acasalar, para ser acoplado com a primeira porcéo (3a)
do elemento (3) extrator; a movimentacdo da primeira porcdo (3a) e do elemento de
suporte ou mesa de trabalho (4) para fora uma da outra: e, a invengao também se refere
a uma aparelhagem que implementa este método.
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