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@ Resumen:

Aparato para suministrar material a los moldes para bal-
dosas de piedra artificial y cemento.

Un cajon fijo (15) descarga a partir de una compuerta
(15A) el material semiseco sobre una cinta transportado-
ra (17) que, a su vez, descarga el material sobre una cinta
transportadora (11) instalada sobre el equipo de distribu-
cion (10) para alimentar de material a un cajén (13) que
se desplaza alternativamente sobre los moldes (P).

Aviso: Se puede realizar consulta prevista por el art. 37.3.8 LP.

Venta de fasciculos: Oficina Espafiola de Patentes y Marcas. P° de la Castellana, 75 — 28071 Madrid



5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2 344 541 B1

DESCRIPCION

Aparato para suministrar material a los moldes para baldosas de piedra artificial y cemento.

La invencién tiene por objeto un aparato especial concebido: tanto para asegurar una sustancial regularidad en
la distribucion del material semiseco (denominado segunda capa) en los moldes en los que ya se halla la capa de
material para la formacién de la superficie ttil de las baldosas, en especial cuando la dicha segunda capa sea de
cantidad considerable; como para permitir un aprovisionamiento 4gil e intermitente del material a distribuir. Estos y
otros objetivos y ventajas de la invencion resultardn evidentes a partir del siguiente texto.

El aparato en objeto, cominmente denominado tolva o cargador de la segunda capa, incluye tradicionalmente un
cajon transportador y distribuidor, desplazado por un equipo distribuidor que genera las carreras de ida y vuelta sobre
los huecos del molde. Basicamente el aparato segin esta invencion comprende combinado: por encima de dicho equi-
po, un cajon fijo que hace de depdsito de alimentacidn con un sistema de suministro; y, sobre dicho equipo, una cinta
transportadora continua que puede recibir el material del dicho sistema de suministro a lo largo de todos los desplaza-
mientos del dicho equipo y que puede descargar continua y gradualmente el material en dicho cajén transportador y
distribuidor y, por tanto, en los huecos del molde. En la prictica, dicho sistema de suministro puede estar formado por
una cinta transportadora por debajo de dicho cajon fijo, y que recibe el material a través de una compuerta regulable;
dicha cinta transportadora por debajo de dicho cajon fijo puede ser movida a velocidad regulable, en funcién de las
exigencias del material que debe descargarse en los moldes para las baldosas. Dicha cinta transportadora podria, por
ejemplo, accionarse mediante rotacion a mayor velocidad durante la carrera hacia delante y con velocidad menor o
nula durante la carrera de regreso, de manera que en la primera carrera cargue una cantidad mayor y en la segunda una
cantidad menor o nula en los huecos del molde. Y al revés, se podria cargar poco o nada en la carrera hacia adelante y
mucho mds en la carrera de regreso.

Pueden preverse unos sensores adecuados, ubicados en el cajon, para definir el nivel minimo y mdximo de llenado
del cajon y accionar, por tanto, o parar la cinta.

La invencidn se entenderda mejor siguiendo la descripcién y el dibujo adjunto, que muestra una practica realizacién
no limitativa de la propia invencién. En el dibujo:

Breve descripcion de los dibujos

La fig. 1 muestra una vista lateral esquemadtica del aparato en cuestion, con el equipo distribuidor aproximadamente
al principio de la carrera de ida hacia el molde que debe recibir el material; y

la fig. 2 muestra el equipo distribuidor aproximadamente al final de la carrera de ida sobre el molde.
Descripcion de una realizacion preferente

En el dibujo, con (1) se indica la estructura que sostiene un molde (3) para baldosas, posicionado para recibir el
material semiseco en los huecos, por encima de la capa apreciada (P), para la formacién del grosor posterior de la
baldosa. Con (5) se indica una estructura - eventualmente con carro- destinada a soportar y eventualmente regular en
altura el aparato en cuestién, en funcién del espesor de los moldes a cargar con el material semiseco.

El aparato incluye una base (7) sobre la cual se han conformado guias (9) horizontales para un equipo (10) sus-
ceptible de desplazamientos segtin la doble flecha (f10) sobre este equipo (10) se prevé un transportador (11) de cinta
rotativa y traslacional y en su extremo izquierdo (mirando el dibujo) se prevé un tradicional cajon transportador y
distribuidor (13) sobre el que se puede descargar el transportador (11) en su movimiento segtin (f11). Con el despla-
zamiento del equipo (10) entre las dos posiciones casi extremas ilustradas en las figuras 1 y 2 (segin la doble flecha
(f10)), el cajon transportador y distribuidor (13) se desplaza sobre el molde (3) y puede, descargar en los huecos del
molde el material que recibe por caida desde el transportador (11), en la carrera de ida y/o en la carrera de vuelta; en
el cajon (13) el material se descarga de manera regulable en funcion de la cantidad de material que se ha descargado
en el transportador (11) y en funcién de la velocidad de avance de dicho transportador (11) por rotacién, y asi desde el
cajon (13) el material se descarga en los huecos del molde durante el paso encima de ellos.

En posicién fija, por encima del transportador (11) estd situado un cajén fijo (15) en el que se puede acumular,
como si fuese un pulmon, el material destinado a los huecos del molde (3).

Un alimentador (16), totalmente independiente del aparato en cuestién, puede ocuparse de suministrar periddica-
mente el cajon (15) con material para destinarlo a los moldes. El cajén (15) dispone de una boca de descarga (15A)
con compuerta regulable, desde la que, desde el cajon (15), se puede descargar el material a un sistema de alimenta-
cion situado debajo y que, ventajosamente, estd formado por una corta cinta transportadora continua (17) capaz de ser
accionada a velocidad regulable en funcién de la entidad de material a trasladar del cajén (15) al transportador (11)
y posteriormente al cajén (13); la cinta transportadora (17) es capaz de descargar a lo largo de la rama superior del
transportador (11), durante los desplazamientos del equipo (10) segtin la doble fecha (f10) Es mads, en la carrera de
vuelta el transportador (17) puede no ser accionado.
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Con el sistema de suministro descrito, al cajén (13) se le alimenta con material semiseco con continuidad, pero en
cantidades regulables deseadas, para ser descargado en los huecos del molde (3) desde la boca inferior del propio cajon
(13), la cual se desplaza sobre las superficies superiores del molde (3) y sobre la superficie (19) que forma parte de la
estructura de la tolva, sobre la cual superficie la boca inferior del cajon (13) se encuentra durante la fase de rotacién
de la mesa giratoria de la prensa y antes de llevar a cabo las carreras segtin (f10) sobre el molde.

Resultan claras las ventajas ofrecidas por el aparato descrito, entre las que cabe indicar:

- que el suministro del material mediante el alimentador (16) resulta totalmente independiente de la funcionalidad
del aparato descrito, por la presencia del pulmén constituido por el cajén (15);

- que el material del cajon (15) puede descargarse en la cinta (11) de manera controlable mediante el transportador
175

- que el cajon (13) puede recibir el material semiseco de manera perfectamente controlable mediante los transpor-
tadores (17) y (11), durante toda la carrera de desplazamiento segtn (f10);

- que, por tanto, se consiguen suministrar cantidades muy elevadas de material aun utilizando un cajén (13) corto y
bajo, aprovechando el mayor tiempo de descarga disponible y la presencia del transportador (11) que hace de pulmén
de acumulacion inmediata;

- que, por tanto, también la alimentacion del material en los huecos del molde se lleva a cabo de manera muy
regulable y uniforme, especialmente cuando se producen baldosas de elevado grosor (6-12 cm) y en dimensiones bien
regulables y precisas.

La funcionalidad del aparato es tal que evita tiempos muertos, por ejemplo después de las dobles cargas del material
de la segunda capa, y por tanto sin necesitar retrasos en el ciclo de produccién ligado al prensado de las baldosas.

Debe entenderse que el dibujo s6lo muestra una realizacién dada como demostracién practica de la invencidn,
pudiendo dicha invencién variar en las formas y disposiciones sin por ello salir del &mbito del concepto que consti-
tuye la propia invencién. La eventual presencia de nimeros de referencia en las reivindicaciones adjuntas tiene por
finalidad facilitar la lectura de las reivindicaciones con referencia a la descripcion y al dibujo y no limita el dmbito
de la proteccidn representada por las reivindicaciones. Por ejemplo, se pueden prever en el cajon (13) unos sensores
adecuados, no ilustrados, capaces de definir los niveles minimo y maximo de llenado: del propio cajon, y por ello
capaces de accionar y parar la alimentacién de material al cajén (13).
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REIVINDICACIONES

1. Aparato -denominado tolva o cargador de segunda capa- para alimentar los huecos de los moldes para la pro-
duccién de baldosas de piedra artificial y cemento, el material semiseco, destinado a formar la segunda capa o capa
posterior de las baldosas, que incluye un cajon transportador y distribuidor (13) llevado por un equipo (10) que provoca
sus carreras de ida y de vuelta sobre los huecos del molde, caracterizado por el hecho de comprender en combina-
cién: por encima de dicho equipo (10), un cajén fijo (15) que hace de depdsito pulmén de alimentacidn con un sistema
de suministro; sobre dicho equipo (10), una cinta transportadora (11) continua que recibe el material del antedicho
sistema de suministro a lo largo de todo el desplazamiento de dicho equipo (10) y que descarga de manera continua o
discontinua, a eleccion y gradualmente, el material en dicho cajon transportador y distribuidor (13) y, posteriormente,
en los huecos del molde.

2. Aparato como se describe en la reivindicacion 1, caracterizado por el hecho de que el sistema de suministro
estd formado por una cinta transportadora (17) por debajo de dicho cajon fijo (15) y que recibe de éste el material a
través de una compuerta regulable.

3. Aparato como se describe en la reivindicacién 1 6 2, caracterizado por el hecho de que dicha cinta transporta-
dora (11) se desplaza a velocidad de rotacion regulable.

4. Aparato como se describe al menos en la reivindicacién 1 6 2, caracterizado por el hecho de que dicha cinta
transportadora (11) con el equipo (10) y el cajon transportador (13) se desplazan a velocidad de traslacién regulables.

5. Aparato como se describe al menos en la reivindicacién 1, caracterizado por el hecho de que dicha cinta
transportadora (17) por debajo de dicho cajon fijo (15) se desplaza a velocidad regulable.

6. Aparato, como se describe en al menos una de las reivindicaciones anteriores, caracterizado por el hecho de
que dicho cajon distribuidor (13) comprende sensores adecuados para definir los niveles minimo y maximo de llenado
del cajon, para controlar asi los movimientos de la alimentacién.

7. Aparato para alimentar de material a los moldes para baldosas de piedra artificial y cemento; todo ello como se
ha descrito y representado en la ejemplificacion del dibujo adjunto.
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