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ES2952410T3

DESCRIPCION
Maquina y método para compactar material en polvo

REFERENCIA CRUZADA CON SOLICITUDES RELACIONADAS

Esta solicitud de patente reivindica la prioridad de la solicitud de patente italiana N° 102018000008417 y la solicitud
Internacional N° PCT/IB2018/056840 presentada el 7 de septiembre de 2018.

CAMPO TECNICO

La presente invencion se refiere a un método y a una maquina para compactar un material en polvo que comprende
polvo ceramico. La presente invencion se refiere también a una planta para la produccién de articulos ceramicos.

ANTECEDENTES DE LA INVENCION

En el campo de produccion de articulos ceramicos (en particular, baldosas; mas particularmente, tejas) se conoce
utilizar maquinas de compactacion de polvo semi-seco (polvos ceramicos; tipicamente con un contenido de
humedad de aproximadamente 5-6%). Estas maquinas incluyen dispositivos de alimentacion de polvo ceramico de
diferentes tipos.

A menudo estas maquinas se utilizan para fabricar productos que imitan piedras naturales, tales como marmol y/o
granito. Estos productos tienen granos internos distribuidos de forma aleatoria dentro del espesor de los productos.

Alternativa o adicionalmente, puede ser apropiado utilizar polvos de diferentes tipos para obtener objetos con
caracteristicas estructurales y/o fisicas particulares.

En algunos casos, se introducen mezclas de diferentes colores con una distribucién aleatoria dentro de cavidades de
moldes de acero y entonces se comprimen para obtener, por ejemplo, laminas de polvo compactado.

Se ha propuesto producir baldosas con una distribucion aleatoria de polvos de diferentes colores también utilizando
maquinas de compactacion continuas, que comprenden un conjunto transportador para el transporte (de una manera
sustancialmente continua) del material en polvo a lo largo de una trayectoria dada desde una estacion de entrada
hasta una estacion de trabajo, en la que esta dispuesto un dispositivo de compactacion, que es capaz de compactar
el material en polvo, por medio de la cooperacion de rodillos de presién, para obtener una capa de polvo
compactado. Un conjunto de alimentacién lleva el material en polvo hasta el conjunto transportador en la estacion de
entrada.

Un ejemplo de una maquina continua para compactar polvo ceramico se describe en la solicitud de patente
internacional con niumero de publicacion WO2005/068146 de la misma solicitante que la presente solicitud.

También se conoce fabricar (por ejemplo, por impresion digital) una decoraciéon grafica sobre la capa de polvo
ceramico compactado para producir el articulo acabado visualmente mas similar a un producto natural.

Sin embargo, los sistemas disponibles hasta ahora para compactar polvos ceramicos tienen varios inconvenientes,
entre los cuales estan los siguientes.

La alimentacion del material en polvo por medio del conjunto de alimentacién no siempre es facil, por ejemplo a
veces ocurre una formacion de aglomerados y/u obstrucciéon. Esto afecta negativamente tanto a la calidad
estructural del producto final como también a la productividad (por ejemplo, a veces es necesario interrumpir la
produccion para desatacar la obstruccion).

La distribucion del polvo se modifica de una manera incontrolada durante el transporte hasta el conjunto
transportador por medio del conjunto de alimentacion.

Muy raramente, las venas que se producen en el espesor de los articulos (y que, por lo tanto, son visibles cuando se
mira el borde de los articulos) estan coordinadas con respecto a las decoraciones de la superficie obtenidas por
impresion.

La estética del producto esta afectada significativamente por lo anterior, haciendo mucho mas evidente la diferencia,
si se compara con un producto natural, tal como el marmol.

El documento CN101549522 divulga una maquina para comprimir polvo ceramico de acuerdo con el preambulo de
la reivindicaciéon 1 y un método correspondiente de acuerdo con el preambulo de la reivindicacion 12, dicha maquina
que comprende un dispositivo de alimentacion de polvo provisto con un canal de alimentacion provisto con una cinta.
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De acuerdo con una de las realizaciones descritas alli (figura 2), el canal es modvil entre una orientacion
sustancialmente vertical (mostrada en la figura 2) y una orientacién sustancialmente horizontal (no mostrada). El
extremo del canal esta provisto con una cinta transportadora, que es girada de una manera integral con el canal,
para que sea orientada verticalmente cuando el canal es cargado con el polvo y para que sea orientada
horizontalmente, después de que el canal ha sido cargado completamente.

El objeto de la presente invencion es proporcionar una maquina y un método para compactar material en polvo, que
permiten solucionar, al menos parcialmente, los inconvenientes de la técnica conocida y son, al mismo tiempo,
faciles y econémicos de fabricar.

SUMARIO

De acuerdo con la presente invencién, se proporcionan una maquina y un método para compactar material en polvo
y una planta para producir articulos ceramicos de acuerdo con lo que se establece en las siguientes reivindicaciones
independientes y, preferiblemente, en una cualquiera de las reivindicaciones que dependen directa o indirectamente
de las reivindicaciones independientes.

BREVE DESCRIPCION DE LAS FIGURAS

La invencién se describe a continuacion con referencia a los dibujos anexos, que muestran algunas realizaciones
ejemplares no-limitativas, en los que:

La figura 1 es una vista lateral esquematica de una planta de acuerdo con la presente invencion.

La figura 2 es una vista lateral esquematica de un detalle de una maquina de la planta de la figura 1 a una escala
ampliada.

La figura 3 es una vista lateral esquematica de una realizacion alternativa del detalle de la figura 2.
La figura 4 muestra el detalle de la figura 3 en una configuracién operativa diferente.

La figura 5 es una vista frontal (con partes retiradas para mayor claridad) de un detalle de la maquina de la planta de
la figura 1.

La figura 6 muestra, a una escala ampliada, una seccion a lo largo de la linea VI-VI de la figura 5.

La figura 7 es una vista trasera de una parte de la figura 5.

La figura 8 es una vista esquematica en perspectiva de una parte de la planta de la figura 1.

La figura 9 es una representacion virtual de una parte del procedimiento de control de la planta de la figura 1.

La figura 10 es una vista lateral, parcialmente en seccion y a escala ampliada, de un detalle de la planta de la figura
9y

La figura 11 es una vista frontal esquematica de un detalle de la figura 2.

DESCRIPCION DETALLADA

En la figura 1, el numero de referencia 1 indica, como un conjunto, una planta para fabricar articulos ceramicos T. La
planta 1 esta provista con una maquina de compactacion 2 para compactar el material en polvo CP, que comprende
polvo ceramico. En particular, el material en polvo CP es polvo ceramico, por ejemplo, que contiene arcillas, arenas
y/o feldespatos.

En particular, los articulos ceramicos T producidos son baldosas, mas precisamente tejas.

La maquina 2 comprende un dispositivo de compactacion 3, que esta dispuesto en una estacion de trabajo 4 y esta
disefiado para compactar el material en polvo CP para obtener una capa de polvo compactado KP. Comprende,
ademas, un conjunto transportador 5 para transportar, de una manera sustancialmente continua, el material en polvo
CP a lo largo de una porciéon PA de una trayectoria dada en una direccion de avance A desde una estacion de
entrada 6 hasta la estacion de trabajo 4 y la capa de material compactado KP, en particular en la direccion A, desde
la estacion de trabajo 4 a lo largo de una porcién PB de la trayectoria dada, en particular hasta una estacion de
salida 7. En particular, la trayectoria dada consta de las porciones PA 'y PB.

La maquina 2 esta provista, ademas, con un conjunto de alimentacion 9, que esta disefiado para alimentar el polvo
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ceramico CP hasta el conjunto transportador 5 en la estacion de entrada 6.

En particular, el conjunto de alimentacion 9 esta disefiado para alimentar el polvo ceramico hasta el conjunto
transportador 5 de una manera sustancialmente continua.

En particular, el conjunto transportador 5 esta disefiado también para retener el material en polvo CP y el material en
polvo compactado KP desde abajo.

Con referencia particular a las figuras 2, 3 y 4, el conjunto de alimentacion 9 comprende una camara de
transferencia TC disefiada para retener y transferir el material en polvo CP, en particular a lo largo de una trayectoria
de transferencia TP. En particular, principalmente en una direccion de transferencia B transversalmente a la
direccion de avance A.

De acuerdo con algunas realizaciones no limitativas, la cdmara de transferencia TC esta disefiada para transferir el
material en polvo CP principalmente en la direccion B sustancialmente perpendicular a la direccion A.

Mas precisamente, la camara de transferencia TC esta disefiada para transferir el material en polvo CP sobre el
conjunto transportador 5. Incluso mas precisamente, la camara de transferencia TC tiene un extremo abierto
dispuesto en la estacion de entrada 6 y en el conjunto de transporte 5.

La camara de transferencia TC tiene al menos una pared 10, que esta transversal, mas precisamente, perpendicular,
a la direccién de avance A.

De acuerdo con algunas realizaciones no limitativas, tal como la mostrada en la figura 2, la pared 10 esta
sustancialmente paralela, o tiene al menos una porcion sustancialmente paralela, a la direccion de transferencia B.

Como una alternativa (ver, por ejemplo, las figuras 3 y 4), la pared 10 esta ligeramente inclinada con respecto a la
direccion B.

La camara de transferencia TC tiene al menos otra pared 11 transversal, mas precisamente perpendicular a la
direccion de avance A. La pared 11 mira hacia la pared 10. Las paredes 10 y 11 estan dispuestas en sucesion en la
direccion A, es decir, que la pared 10 esta dispuesta aguas abajo de la pared 11.

De acuerdo con algunas realizaciones no limitativas, al menos una de la pared 10 y la pared 11, en particular la
pared 11, esta sustancialmente perpendicular a la direccion de avance A.

En algunos casos no limitativos, las paredes 10 y 11 (figura 2) estan sustancialmente paralelas entre si o tienen
porciones respectivas sustancialmente paralelas (ver las figuras 3 y 4).

De acuerdo con algunas realizaciones no limitativas, la camara de transferencia TC tiene también paredes laterales,
que delimitan lateralmente la camara de transferencia TC, transversal (perpendicular) y conectando las paredes 10 y
11. En particular, las paredes laterales estan sustancialmente paralelas a la direccion A.

De acuerdo con la invencion, el conjunto de alimentacion 9 y, en particular, la camara de transferencia TC,
comprende al menos un conjunto de avance 12, que comprende al menos una superficie moévil 13' dispuesta en la
pared 10 y un dispositivo de movimiento 14 (mostrado esquematicamente en las figuras 2 a 4) para mover (en
particular, deslizandola) la superficie moévil 13' transversalmente a la direccion A hacia el conjunto transportador 5, en
particular, a lo largo de al menos una primera porcion dada de la trayectoria de transferencia TP; mas
especificamente, en la direccién B.

El conjunto de avance 12 comprende al menos una cinta 13 dispuesta, al menos parcialmente, en la pared 19 y el
dispositivo de movimiento 14 (mostrado esquematicamente en la figura 2) para mover la cinta 13 (en particular,
deslizandola) transversalmente a la direccién A hacia el conjunto transportador 5, en particular a lo largo de al
menos una primera porcion de la trayectoria de transferencia TP; mas particularmente, en la direcciéon B. En
particular, la superficie 13' es la superficie interior, que mira hacia el lado interior de la camara de transferencia TC
de la cinta 13.

El conjunto de avance 12 comprende al menos una cinta 13 dispuesta, al menos parcialmente, en la pared 10 y el
dispositivo de movimiento 14 (mostrado esquematicamente en la figura 2) para mover la cinta 13 (en particular,
deslizandola) transversalmente a la direccién A hacia el conjunto transportador 5, en particular a lo largo de al
menos una primera porcion de la trayectoria de transferencia TP; mas particularmente, en la direcciéon B. En
particular, la superficie 13' es la superficie interior, que mira hacia el lado interior de la camara de transferencia TC
de la cinta 13.

Mas precisamente, el dispositivo de movimiento 14 esta disefiado para mover la cinta 13 en una direccién de
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movimiento C, transversal a la direcciéon de avance A.

En la realizacion de la figura 2, la direccion B y la direccion C son sustancialmente coincidentes. En la realizaciéon de
la figura 4, la direccion B y la direccion C son transversales entre si.

En particular, la cinta 13 se mueve (por deslizamiento) a lo largo de una trayectoria cerrada definida por la extension
de la cinta 13, cuya porcion coincide con una porcion de la trayectoria de transferencia TP.

Gracias al conjunto de avance 12, es posible de una manera sorprendente facilitar el paso de del material en polvo
CP a lo largo de la camara de transferencia TC. Ademas, se ha observado que, cuando se utilizan materiales en
polvo de diferentes tipos, tales materiales en polvo son mas dificiles de mezclar juntos (su distribucién no se altera
sustancialmente), que tiene una mayor tendencia a mantener su posicion relativa.

Mas precisamente, el dispositivo de movimiento 14 comprende al menos una polea 15 accionada con motor, es
decir, conectada directamente o a través de un mecanismo cinético a un accionamiento 16 del dispositivo de
movimiento 14. En particular, la cinta 13 esta enrollada, al menos parcialmente alrededor de la polea 15. Mas
precisa, pero no necesariamente, el accionamiento 16, por ejemplo un motor eléctrico, esta disefiado para hacer
girar la polea 15 alrededor de un eje de la misma, que esta transversal, en particular perpendicular a la direccion Ay,
mas particularmente, a la direccion B.

De acuerdo con algunas realizaciones no limitativas, el conjunto de avance 12 y, mas precisamente, el dispositivo de
movimiento 14, comprende una pluralidad de (en la realizacién de la figura 2, dos) poleas (incluyendo la polea 15),
alrededor de la cual esta enrollada la cinta 13.

En particular, la cinta 13 define al menos una porcion de la pared 10.

De acuerdo con algunas realizaciones no limitativas, la cinta 13 comprende, en particular, consta de un material
polimérico, por ejemplo poliuretano.

De acuerdo con la invencion, el conjunto de avance 12 comprende al menos una superficie moévil 17' dispuesta en la
pared 11 y un dispositivo de movimiento 18 para mover la superficie moévil 17' transversal a la direccion A hacia el
conjunto transportador 5, en particular, a lo largo de al menos una segunda porcién dada respectiva de la trayectoria
de transferencia TP; mas particularmente, en la direccion B. En particular, la primera porcion dada y la segunda
porcion dada de la trayectoria de transferencia TP son al menos parcialmente coincidentes.

El conjunto de avance 12 comprende al menos otra cinta 17 dispuesta, al menos parcialmente, en la pared 11y un
dispositivo de movimiento 18 para mover la cinta 17 transversal a la direccion A (en particular, hacia el conjunto
transportador 5). En particular, la cinta 17 define al menos una porciéon de la pared 11. En particular, la cinta 17
define al menos una porciéon de la pared 11. En particular, la superficie 17' es la superficie interior de la cinta 17, que
mira hacia el lado interior de la camara de transferencia TC.

Ventajosa, pero no necesariamente, el dispositivo de movimiento 18 esta disefiado para mover (y, en uso, mueve) la
superficie movil 17', mas precisamente la cinta 17, a una velocidad sustancialmente igual a la velocidad, a la que el
dispositivo de movimiento 14 esta disefiado para mover (y, en uso, mueve) la superficie moévil 13', mas precisamente
la cinta 13.

De acuerdo con algunas realizaciones no limitativas, el dispositivo de movimiento 18 comprende al menos una polea
19 accionada con motor, es decir, que esta conectada directamente o a través de un mecanismo cinematico, a un
accionamiento, por ejemplo el accionamiento 16. En particular, la cinta 13 esta enrollada, al menos parcialmente,
alrededor de la polea 19. Mas precisamente, el accionamiento esta disefiado para hacer girar la polea 19 alrededor
del eje de la misma, que esta transversal, en particular perpendicular, a las direcciones Ay B. En particular, el eje de
rotacion de la polea 19 esta sustancialmente paralelo al eje de rotacion de la polea 15.

De acuerdo con algunas realizaciones no limitativas, el conjunto de avance 12, y mas precisamente el dispositivo de
movimiento 18, comprende una pluralidad de poleas, incluyendo la polea 19, alrededor de la cual esta enrollada la
cinta 17. En algunas realizaciones no limitativas, una de tales poleas es una polea tensora.

Con referencia particular a las figuras 3 y 4, de acuerdo con algunas realizaciones no limitativas, el conjunto de
avance 12 comprende otra cinta 17* dispuesta entre la cinta 17 y el conjunto transportador 5. En particular, también
la cinta 17* se mueve por medio de una polea 19' respectiva accionada con motor.

En particular, la cinta 17* define una porcion de la pared 11 transversal a la direccién A (y, en particular, a la
direccion C). Mas precisamente, de esta manera, el material en polvo CP pasa gradualmente de ser transportado
principalmente a lo largo de la direccion B a ser transportado a lo largo de la direccion A.
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De esta manera, la transferencia del material en polvo CP sobre el conjunto transportador 5 se realiza mas
facilmente.

De acuerdo con algunas realizaciones no limitativas, la porcion de la pared 11 definida por la cinta 17* esta inclinada
con respecto a la direccion A en un angulo que mira hacia arriba y hacia la estacion de trabajo comprendido entre
100°y 170Q°.

De acuerdo con algunas realizaciones no limitativas, el conjunto de avance 12 comprende un elemento de
transmision (teja) 12*, en particular que tiene una forma en punta; mas particularmente con una seccion
sustancialmente triangular, alrededor de la cual la cinta 17 esta parcialmente enrollada y sobre la cual se desliza, en
uso, la cinta 17*.

Mas precisamente, el elemento de transmisién 12* esta dispuesto en la estacién de entrada 6, en un extremo de la
porcion PA.

Ventajosa, pero no necesariamente, con referencia particular a las figuras 3 y 4, al menos una de las poleas (por
ejemplo, la polea 20) del dispositivo de movimiento 14 es una polea tensora. Como se comprendera mejor en el
resto del texto, este aspecto se convierte particularmente relevante cuando se mueven una o mas poleas.

De acuerdo con la invencion, el dispositivo de movimiento 14 comprende (figuras 2 y 11) un conjunto de ajuste 21
para ajustar la posicion trasversal de la cinta 13 con respecto a la extension longitudinal de la cinta 13.

De esta manera, se ha observado experimentalmente que se mejora la calidad (estética y no sélo estética) de los
productos finales. Se ha asumido que esto es debido a varios factores, que incluyen la reduccién de aglomerados
y/o de obstrucciones y, donde existen varios tipos de polvos, es debido a un mantenimiento mas preciso de la
distribucion relativa de los diferentes tipos de polvos.

También se ha observado experimentalmente que, entre otras cosas, esto incluso reduce cualquier posible mal
funcionamiento y, por lo tanto, cualquier obstruccion /o ralentizacion del conjunto de alimentacion 9.

En particular, el conjunto de ajuste 21 esta disefiado para detectar la posicion transversal de la cinta 13 y para mover
la cinta 13 transversal (con respecto a la extension longitudinal de la cinta 13).

El conjunto de ajuste 21 es particularmente util, puesto que, tipicamente, la cinta 13 es relativamente ancha (incluso
dos metros de anchura) y corta.

Mas particularmente, el conjunto de ajuste 21 comprende uno o mas sensores, por ejemplo sensores de proximidad,
conocidos por si y no mostrados, para detectar la posicion de uno de los bordes longitudinales de la cinta 13. Incluso
mas particularmente, dicho(s) sensor(es) esta/n dispuesto(s) en el borde mencionado anteriormente.

De acuerdo con algunas realizaciones no limitativas, el conjunto de ajuste 21 comprende un rodillo de ajuste 22, que
esta en contacto con la cinta 13 y tiene un eje de rotacion 23 respectivo y un dispositivo de posicionamiento
(conocido por si y no mostrado) para hacer girar el rodillo 22, para que el eje de rotacion 23 cambie su orientacion,
en particular, con respecto a la extension longitudinal de la cinta 13, ademas de o como una alternativa con respecto
a la direcciéon C; ademas de o como una alternativa con respecto a la direccion A; ademas de o como una alternativa
al eje de rotacion de la polea 15. Por medio de la modificacién de la orientacion del eje de rotacion 23, es posible
mover transversalmente la cinta 13, que se desliza parcialmente sobre el rodillo 22.

El dispositivo de posicionamiento esta disefiado para hacer girar el rodillo de ajuste 22, para que el eje de rotacion
23 cambie su orientacion con respecto a la direccion C y al eje de rotacion de la polea 15.

De acuerdo con algunas realizaciones no limitativas y no mostradas, el dispositivo de movimiento 18 comprende un
conjunto de ajuste para ajustar la posicion transversal de la cinta 17 con respecto a la extensién longitudinal de la
cinta 17. Este conjunto de ajuste se define como se ha indicado anteriormente con respecto al conjunto de ajuste 21.

Ventajosa, pero no necesariamente, el conjunto de alimentacién 9 comprende (ver en particular las figuras 8 y 10) un
dispositivo de alimentacion 24 y un dispositivo de alimentacion 25 dispuestos por encima del conjunto transportador
y de la camara de transferencia TC.

El dispositivo de alimentacion 24 esta disefiado para retener y alimentar un material en polvo ceramico CA de un
primer tipo.

Mas precisamente, el dispositivo de alimentacién 24 comprende una camara de contencidon 26 respectiva (ver en
particular la figura 4), que tiene una boca de salida 27 relativa, cuya extension longitudinal esta transversal (en
particular, perpendicular) a la direccion de avance A.
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El dispositivo de alimentacion 25 esta disefiado para retener y alimentar un material en polvo ceramico CB de un
segundo tipo.

Mas precisamente, el dispositivo de alimentacion 25 comprende una camara de contencién 28 respectiva, que tiene
una bosa de salida 29 respectiva, cuya extension longitudinal esta trasversal, en particular perpendicular, a la
direccion de avance A.

En particular, las extensiones longitudinales de las bocas de salida 27 y 29 estan sustancialmente paralelas entre si.

En particular, la camara de contencién 26 esta disefiada para contener el material en polvo CA y la camara de
contencioén 28 esta disefiada para contener el material en polvo CB, que es diferente del material en polvo CA.

En particular, el material en polvo CP consta de uno o de ambos materiales en polvo CA y CB. Mas precisamente, el
material en polvo CP comprende (consta de) los materiales en polvo CA y CB.

De acuerdo con algunas realizaciones no limitativas, los materiales en polvo CA y CB son ceramicos y tienen
diferentes colores. De esta manera, es posible crear efectos cromaticos en el espesor de articulos ceramicos T.
Tales efectos cromaticos son, por ejemplo, visibles en los bordes de los articulos ceramicos. Alternativa o
adicionalmente, los materiales en polvo CA y CB estan disefiados para proporcionar diferentes caracteristicas fisicas
a los articulos ceramicos T.

Hay que observar que la presencia de la camara de transferencia TC es particularmente ventajosa en los casos, en
los que el conjunto de alimentacién 9 comprende los dispositivos de alimentacion 24 y 25. En estos casos, de hecho,
se ha observado experimentalmente que se reduce la deformacion de la distribucion de los polvos CA 'y CB a
medida que pasan a través de la camara de transferencia TC. Con referencia particular a la figura 8, se reduce la
deformacion de la franja de material en polvo CA en el espesor del material en polvo CP dispuesto sobre el conjunto
transportador 5.

De acuerdo con algunas realizaciones no limitativas, la boca de salida 27 tiene areas de paso 30 respectivas (ver, en
particular, las figuras 8 y 10) dispuestas en sucesion a lo largo de la extension longitudinal de la boca de salida 27.
La boca de salida 29 tiene areas de paso 31 respectivas dispuestas en sucesion a lo largo de la extension
longitudinal de la boca de salida 29.

Ventajosa, pero no necesariamente, el conjunto de alimentacién 9 comprende un dispositivo operativo 32, que esta
disefiado para regular selectivamente el paso del material en polvo desde el dispositivo de alimentacion 24 y desde
el dispositivo de alimentacion 25 hasta la camara de transferencia TC.

En particular, el dispositivo operativo 32 esta disefiado para permitir la salida selectiva del material en polvo a través
de una o0 mas de las areas de paso 30 y 31. En particular, cada area de paso 30 esta dispuesta cerca de (mas
precisamente, enfrente; en particular, esta asociada con) un area de paso 31 respectiva.

De acuerdo con algunas realizaciones no limitativas, la maquina 1 comprende, ademas, (figura 1y 8) un dispositivo
de deteccion 33, por ejemplo, un codificador, para detectar la longitud que el conjunto transportador 5 transporta el
material en polvo CP a lo largo de la trayectoria dada en la direccién de avance A, en particular, a lo largo de la
porcion PA, y una unidad de control 34, que esta disefiada para almacenar (ha almacenado) una distribucién de
referencia 35 (figura 9) del material en polvo CA y CB del primero y del segundo tipos deseados en el material en
polvo CP transportado por el conjunto transportador 5 y para controlar el dispositivo operativo 32 de acuerdo con lo
que ha sido detectado por el dispositivo de deteccion 33 asi como de acuerdo con la distribucion de referencia 35.
Mas en particular, la unidad de control 34 esta disefiada para controlar el dispositivo operativo 32 de acuerdo con lo
que ha sido detectado por el dispositivo de deteccién 33 para reproducir la distribucion de referencia 35 sobre el
conjunto transportador 5.

De acuerdo con algunas realizaciones no limitativas, (ver, en particular, las figuras 8 y 10), el dispositivo operativo 32
comprende una pluralidad de unidades de accionamiento 36, solamente algunas de las cuales se muestran en la
figura 8, cada una de las cuales esta dispuesta en un area de paso 30 y/o 31 respectiva y esta disefiado para regular
el paso del material en polvo a través del area 30 y/o 31 respectiva.

De esta manera, es posible obtener en cualquier momento una mezcla puntual de materiales en polvo CA y CB.

En particular, las unidades de accionamiento 36 estén dispuestas en sucesion en una direccion transversal, en
particular perpendicular a la direccién de avance A, a lo largo de la extension longitudinal de la boca de salida 27 y/o
29.

Ventajosa, pero no necesariamente, cada unidad de accionamiento 36 comprende al menos un obturador 37
respectivo y un actuador 38 respectivo, por ejemplo un actuador eléctrico, disefiado para mover de manera
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sustancialmente horizontal el obturador 37 entre una posicion de bloqueo (mostrada en la figura 10), en la que el
obturador 37 previene el paso de material en polvo a través del area de paso 30 y/o 31, respectiva y una posicion
abierta (no mostrada), en la que el obturador 37 no previene, al menos parcialmente, el paso de material en polvo a
través de area de paso 30 y/o 31 respectiva.

De acuerdo con algunas realizaciones no limitativas (tal como la mostrada en las figuras 8 y 10), un dispositivo
operativo 32 comprende dos grupos (hileras) de unidades de accionamiento 36, cada uno de cuyos grupos (hileras)
esta asociado con una de las camaras de contencion 26 y 28. Cada unidad de accionamiento 36 esta disefiada para
regular el paso del material en polvo a través de un area de paso 30 o 31 respectiva, pero no a través de ambas.

Ventajosa, pero no necesariamente, la unidad de control 34 comprende una memoria que almacena la distribucion
de referencia 35 (figura 9). La unidad de control 34 esta disefiada para hacer avanzar la distribucion de referencia 35
a lo largo de una trayectoria virtual VP a través de un frente de referencia virtual RP basado en los que ha sido
detectado por el dispositivo de deteccion 33. Mas especificamente, la unidad de control 34 esta disefiada para hacer
avanzar la distribucion de referencia 35 a lo largo de la trayectoria virtual VP a través de un frente de referencia
virtual RP que tiene la longitud detectada por el dispositivo de deteccion 33.

El frente de referencia virtual RP tiene una pluralidad de posiciones, cada una de las cuales corresponde a un area
de paso 30 y a un area de paso 31 adyacentes entre si. La unidad de control 34 esta disefiada para permitir la salida
de material en polvo CA y/o CB en un tempo especifico a través del area de paso 30 y/o 31 de acuerdo con el tipo
de material en polvo CA y/o CB previsto en el momento especifico, en la distribucion de referencia 35, en las
posiciones del frente de referencia virtual RP que corresponde a dichas areas de paso 30 y/o 31.

En otras palabras, la unidad de control 34 esta disefiada para permitir que el material en polvo CA y/o CB salga en
un tiempo especifico a través de cada area de paso 30 y/o 31 de acuerdo con el tipo de material en polvo, que esta
previsto para cada posicion dada en la interseccion del frente de referencia virtual RP con la distribucion de
referencia 35 en ese tiempo especifico.

Mas precisamente, por ejemplo, si en un momento especifico, el frente de referencia virtual RP intersecta en una
posiciéon dada un area de la distribucion de referencia 35 provista con el material en polvo CA del primer tipo, el area
de paso 30, que corresponde a la posicion dada, estara (se mantendra) abierta, mientras que el area de paso 31,
que corresponde a la posiciéon dada, estara (se mantendra) cerrada.

Ventajosa, pero no necesariamente, la camara de transferencia TC esta dispuesta entre los dispositivos de
alimentacion 24 y 25 en un lado y el conjunto de transportador 5 en el otro lado. En particular, la camara de
transferencia TC esta dispuesta debajo de los dispositivos de alimentacion 24 y 25 y por encima del conjunto de
transporte 5.

Esto permite compensar cualquier discontinuidad temporal en la alimentacion de material en polvo.

Ventajosa, pero no necesariamente, la maquina de compactacion 2 comprende un dispositivo de deteccion 40, que
esta disefiado para detectar el nivel de material en polvo dentro de la camara de transferencia TC. La unidad de
control 34 esta disefiada para accionar el dispositivo operativo 32 de acuerdo con el nivel de material en polvo CP
detectado dentro de la camara de transferencia TC. En particular, la unidad de control 34 esta disefada para
accionar el dispositivo 32 para mantener el nivel del material en polvo CP dentro de la camara de transferencia TC
por debajo de un nivel maximo (y por encima de un nivel minimo). Mas precisamente, la unidad de control 34 esta
disefada para accionar el dispositivo operativo 32 para activar la alimentacion de material en polvo hasta la camara
de transferencia TC, cuando, en uso, la cantidad de material en polvo estd por debajo de un primer nivel de
referencia y para detener la alimentacién de material en polvo dentro de la camara de transferencia TC cuando, en
uso, la cantidad de material en polvo esta por encima de un segundo nivel de referencia. En algunos casos, el
primero y el segundo niveles de referencia son el mismo.

De acuerdo con algunas realizaciones no limitativas (tal como la mostrada en la figura 8), el dispositivo de deteccion
40 esta provisto con una pluralidad de sensores 41, cada uno de los cuales esta disefiado para detectar el nivel de
material en polvo CP dentro de la camara de transferencia TC sustancialmente vertical por debajo de un area de
paso 30 y/o 31 respectiva. La unidad de control 34 esta disefiada para activar cada unidad de accionamiento 36 de
acuerdo con lo que ha sido detectado por el sensor 41 localizado por debajo del area de paso 30 y/o 31 respectivo.
En particular, la unidad de control 34 esta disefiada para permitir el paso de material en polvo a través de un area de
paso 30 y/o a través del area de paso 31 adyacente, cuando el sensor 41 correspondiente, es decir, el sensor 41
localizado verticalmente debajo del area 30 y/o 31 no detecta la presencia de material en polvo en la camara de
transferencia TC en su posicion, y para bloquear el paso del material en polvo a través de un area de paso 30 y/o a
través del area de paso 31 adyacente, cuando el sensor 41 correspondiente, es decir, el sensor 41 colocado
verticalmente debajo de la zona 30 y/o 31, detecta la presencia de material en polvo en la camara de transferencia
TC en su posicion.
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Cada sensor 41 comprende (consta de), por ejemplo, un detector 6ptico o resistivo, capacitivo, etc. De acuerdo con
algunas realizaciones no limitativas especificas, el dispositivo de deteccién 40 comprende (consta de) una hilera de
sensores 41, sélo algunos de los cuales se muestran en la figura 8, por ejemplo, con un aso de 10 mm. En estos
casos, el dispositivo operativo 32 comprende unidades de accionamiento 36, por ejemplo con un paso de 10 mm.

De acuerdo con algunas realizaciones no limitativas, la planta 1 comprende un dispositivo de impresién 42 (figura 1),
que esta disefiado para proporcionar una decoracion grafica sobre la capa de polvo ceramico compactado KP
transportada por el conjunto transportador 5 y esta dispuesta en una estacion de impresién 43 (localizada aguas
arriba de la estacion de salida 7) a lo largo de la trayectoria dada (en particular, a lo largo de la porcion PB) aguas
abajo de la estacion de trabajo 4. La unidad de control 34 esta disefiada para controlar el dispositivo de impresion 42
para proporcionar una decoracion grafica coordinada con la distribucién de referencia 35 mencionada anteriormente,
en particular de manera que una decoracion grafica de un color particular es mostrada selectivamente por el material
en polvo CA.

Ventajosa, pero no necesariamente, la planta 1 comprende otro conjunto de aplicacion 44 para cubrir, al menos
parcialmente, el material en polvo CP con una capa de otro material en polvo. En particular, el conjunto de aplicaciéon
44 esta dispuesto a lo largo de la trayectoria dada, mas precisamente a lo largo de la porcién PA, aguas arriba de la
estacion de trabajo 4 y aguas arriba de la estacion de impresion 43.

Ventajosa, pero no necesariamente, la pared 10 comprende una porcidon deformable 45 para variar el area de la
seccion transversal de al menos una parte de la seccidn de transferencia TC con respecto a la direccion B.

Se ha observado experimentalmente que variando el area de la seccion transversal, es posible reducir el riesgo de
obstruccion posible en la camara de transferencia TC y, en particular, es posible de una manera sorprendente variar
la forma de la distribucion de los materiales en polvo CA y/o CB en el espesor de la capa de material en polvo CP
transportada por el conjunto transportador. De esta manera, es posible obtener un efecto mas natural, incluso en el
espesor de los articulos ceramicos T.

A modo de ejemplo, las figuras 3 y 4 muestran una realizacién de la maquina 2 en dos conformaciones operativas.
En la primera (figura 3), se reduce el area de la seccion; en la segunda (figura 4), se incrementa el area de la
seccion.

En particular, la maquina 2 y mas precisamente la camara de transferencia TC, comprende una unidad de
movimiento 46, por ejemplo un mecanismo conectado a un motor eléctrico o que comprende un actuador de
dinamica de fluidos para modificar la porcion deformable 45 para variar el area de la seccién transversal mencionada
anteriormente.

Ventajosa, pero no necesariamente, la pared 10 y mas precisamente la porcién deformable 45 comprende una
primera porcion 47 (en particular, una tira), disefiada para girar alrededor de un eje de oscilacion 48, transversal a la
direccion Ay, en particular, a la direcciéon C y al menos una segunda porciéon 49 (en particular, una porcion de la
cinta 13) disefiada para girar alrededor de un eje de oscilacién 50 sustancialmente fijo, que esta transversal a la
direccion Ay, en particular, a la direccion C, para variar el area de la seccion transversal mencionada anteriormente.
En particular, los ejes 48 y 50 estan sustancialmente paralelos entre si. Mas particularmente, estan transversales a
la direccién B.

De acuerdo con algunas realizaciones no limitativas, las porciones 47 y 49 estan en contacto entre si y estan
disefiadas para deslizarse una sobre la otra, mientras giran (oscilan) alrededor de los ejes 48 y 50, respectivamente.

De acuerdo con algunas realizaciones no limitativas, la unidad de movimiento 47 esta disefiada para hacer girar la
porcion 49 alrededor del eje 50.

Ventajosa, pero no necesariamente, la maquina comprende, ademas, un dispositivo de empuje (de un tipo conocido
por si, por ejemplo un dispositivo de resorte) para empujar la porcion 47 hacia (contra) la seccion 49, en particular
para hacer girar/oscilar la porcion 47 alrededor del eje 48.

La pared 10 comprende al menos otra porcion 51, que tiene al menos una porcion sustancialmente fija (mas
precisamente, la porcion 51 esta sustancialmente fija) con respecto al eje 48 y al eje 50. En particular, la porciéon 49
esta al menos parcialmente interpuesta entre las porciones 47 y 51.

En algunos casos no limitativos, tal como el mostrado en las figuras 3 y 4, el eje 50 esta dispuesto en la porcién 51,
mas precisamente en un extremo de la porcion 51.

De acuerdo con algunas realizaciones no limitativas, la porciéon 49 corresponde, al menos parcialmente, a la primera
porcion determinada mencionada anteriormente, a lo largo de la cual se extiende la superficie moévil 13'.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES2952410T3

De acuerdo con algunas realizaciones no limitativas y no mostradas, también la pared 11 tiene una porcion
deformable similar a la porcion deformable 45.

Ventajosa, pero no necesariamente, el conjunto de alimentacion 9 puede modificar sobre el tiempo la cantidad de
material en polvo CP, que alimenta al conjunto transportador 5.

En particular, la maquina 1 comprende un dispositivo de deteccion 52 localizado aguas abajo de la estacion de
trabajo, que esta disefiado para detectar la densidad de la capa de polvo compacto KP. La unidad de control 34 esta
disefiada para controlar el conjunto de alimentacién 9 para variar con el tiempo la cantidad de material en polvo CP
transportado por el conjunto transportador 5 hasta la estacion de trabajo 4 sobre la base de lo que ha sido detectado
(la densidad de la capa de polvo ceramico compactado KP detectado) por el dispositivo de deteccion 52.

En estos casos, el funcionamiento de la maquina es como se describe en la solicitud de patente con niumero de
publicacion WO 2017/216725 de la misma solicitante.

Ventajosa, pero no necesariamente, el conjunto transportador 5 comprende una cinta transportadora 54, que se
extiende desde la estacion de entrada 6 hacia la estacién de trabajo 4 (sustancialmente en la direccion de avance A)
y esta configurada para transportar dicho material en polvo CP desde la estacién de entrada 6 hacia la estacion de
trabajo 4.

En particular, el conjunto de alimentacion 9, mas precisamente la camara de transferencia TC, esta configurado para
alimentar el material en polvo CP sobre (en contacto con) la cinta transportadora 54, que se extiende
sustancialmente en la direccion A transversal (sustancialmente perpendicular) a la cinta transportadora 54.

Mas particularmente, el conjunto de alimentacion 9 y mas precisamente la camara de transferencia TC, esta
configurado para alimentar el material en polvo CP sobre (en contacto con) la cinta transportadora 54, que se
extiende sustancialmente en la direccion A, principalmente en la direccion B, transversal (sustancialmente
perpendicular) a la direccion A.

En particular, el conjunto de alimentacion 9 comprende una unidad de dispensacion 53 similar a la unidad de
dispensacion descrita en el documento WP2017/216725 (identificado aqui con el nimero 21).

La unidad de dispensacion 53 (sustancialmente, un extremo inferior del conjunto de alimentacion 9 y de la camara
de transferencia TC) esta disefiada para transportar una capa de material en polvo no compactado CP sobre la cinta
transportadora 54 del conjunto transportador 5 en la estaciéon de entrada 6 y comprende un miembro transversal 55
en forma de lapiz (figuras 3 a 7), que esta transversal a la direccion de avance A, alrededor del cual se desliza
parcialmente la cinta 13 (por deformacién) y que esta dispuesto por encima de la cinta transportadora 54 para
delimitar una abertura 54 entre la cinta 13 y la cinta transportadora 54, cuya altura (distancia entre el miembro
transversal 55 y la cinta transportadora 54) define el espesor de la capa de material en polvo CP sobre la cinta
transportadora 54. En particular, en uso, la capa de material en polvo CP pasa a través de la abertura 56.

En estos casos, el conjunto de alimentaciéon 9, o mas precisamente la unidad de dispensacion 53, comprende al
menos un actuador 57 para variar la altura de la abertura 56, es decir, la distancia entre el miembro transversal 55 y
la cinta transportadora 54.

El actuador 57 puede comprender (ser), por ejemplo, un actuador hidraulico controlado electrénicamente y/o un
motor eléctrico sin escobillas, mas especificamente un motor paso a paso.

De acuerdo con realizaciones mas especificas, pero no limitativas (tales como las mostradas en las figuras 5 a 7), el
conjunto de alimentacion 9, o mas precisamente la unidad de dispensacion 53, comprende una pluralidad de
actuadores 57 dispuestos en sucesion transversalmente a la direccion de avance A. En particular, estan dispuestos
a lo largo de una linea transversal, mas precisamente sustancialmente perpendicular con respecto a la direccion Ay
operativos (aptos para funcionar) independientemente unos de los otros para deformar el miembro transversal 55,
mas exactamente descrito a continuacion, y de esta manera variar la altura de las areas de la abertura 56 de una
manera diferenciada.

En otras palabras, los actuadores 57 pueden ser accionados para que la distancia entre el miembro transversal 55,
en particular la cinta 13, y la cinta transportadora 54 sea variado de madera diferente transversalmente a la direccion
de avance A.

Mas precisamente, la unidad de control 34 estd disefiada para accionar los actuadores 57 de una manera
independiente unos de los otros para deformar el miembro transversal 55 y, por lo tanto, para variar la altura de las
areas de la abertura 56 de una manera diferenciada.

En particular, el miembro transversal 55 comprende (esta fabricado de) un material deformable elasticamente,
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tipicamente un elastomero.

De acuerdo con algunas realizaciones, se proporciona un brazo de conexién 58 que se extiende entra cada actuador
567 y el miembro transversal 55. En particular, el brazo 58 esta conectado al miembro transversal 55 por medio de
un inserto 59 incrustado en al miembro transversal 55.

Ventajosa, pero no necesariamente, el conjunto transportador 5 esta disefiado para transportar (y, en uso,
transporta) el material en polvo CP a lo largo de la porciéon PA a una velocidad sustancialmente igual a la velocidad a
la que el dispositivo movil 14 esta disefiado para mover (y, en uso, mueve) la superficie moévil 13', mas precisamente
la cinta 13. Mas precisamente, la cinta transportadora 54 se mueve a una velocidad sustancialmente igual a la que
se mueve la cinta 13.

En particular, (ver la figura 1), la maquina 1 comprende, ademas, una unidad de corte 60 para cortar
transversalmente la capa de polvo ceramico compactado KP para obtener baldosas (articulos de base) 61, cada uno
de los cuales tiene una porcion de la capa de polvo ceramico compactado KP. Mas particularmente, la unidad de
corte 60 esta dispuesta a lo largo de la porcién PB de la trayectoria dada, entre la estacion de trabajo 4 y la estacion
de impresion 29. Las baldosas 61 comprenden (constan de) polvo ceramico compactado KP.

Ventajosa, pero no necesariamente, la unidad de corte 60 comprende al menos una cuchilla de corte 62, que esta
disefiada para entrar en contacto con la capa de polvo ceramico compactado KP para cortarla transversalmente con
respecto a la direccion A.

De acuerdo con algunas realizaciones no limitativas, la unidad de corte 60 comprende, ademas, al menos dos
cuchillas de corte 63, que estan dispuestas sobre lados opuestos de la porcién PB y estan disefiadas para cortar la
capa de polvo ceramico compactado KP y definen bordes laterales de las baldosas 61, que estan sustancialmente
paralelos a la direccion A, posiblemente subdividiendo la baldosa en dos o mas porciones longitudinales. En algunos
casos especificos, la unidad de corte 60 es similar a la descrita en la solicitud de patente con nimero de publicacion
EP1415780.

En particular, la planta 1 comprende al menos un horno de coccién 64 para sinterizar la capa de polvo compactado
KP de las baldosas 61 para obtener los articulos ceramicos T. Mas en particular, el horno de coccion 64 esta
dispuesto a lo largo de la trayectoria dada, mas precisamente a lo largo de la porcion PB, aguas abajo de la estacion
de impresion 43 y aguas arriba de la estacion de salida 7.

De acuerdo con algunas realizaciones no limitativas, la planta 1 comprende, ademas, una secadora 65 dispuesta a
lo largo de la porcién PB aguas abajo de la estacion de trabajo 4 y aguas arriba de la estacion de impresion 43.

En algunos casos, el conjunto de alimentacion 9 esta disefiado para llevar una capa de material en polvo no
compactado CP sobre el conjunto transportador 5, en particular, sobre la cinta transportadora 54; mas
particularmente en la estacién de entrada 6. El dispositivo de compactacion 3 esta disefiado para ejercer sobre la
capa de polvo ceramico CP una presion transversal, en particular perpendicular con respecto a la superficie de la
cinta transportadora 54.

De acuerdo con algunas realizaciones no limitativas, aguas abajo de la cinta transportadora 54, el conjunto
transportador 5 comprende una sucesion de rodillos de transporte.

De acuerdo con algunas realizaciones no limitativas, en particular, el dispositivo de compactacion 3 comprende al
menos dos rodillos de compresion 67 dispuestos sobre lados opuestos (uno por encima y una por debajo) de la cinta
transportadora 54 para ejercer presion sobre el material en polco CP para compactar el material en polvo CP y para
obtener la capa de polvo compactado KP.

Aunque se muestran solamente dos rodillos 67 en la figura 1, de acuerdo con algunas variantes, también es posible
proporcionar una pluralidad de rodillos 67 dispuestos por encima y por debajo de la cinta transportadora 54, como se
describe, por ejemplo, en la patente EP1641607B1, a partir de la cual se pueden deducir mas detalles del dispositivo
de compactacion 3.

Ventajosamente (como en la realizacidn mostrada en la figura 1), pero no necesariamente, el dispositivo de
compactacion 3 comprende una cinta de presion 68, que converge hacia la cinta transportadora 54 en la direccion
de avance A. De esta manera, se ejerce una presion hacia abajo, que se incrementa gradualmente en la direccion A
sobre el material en polvo CP para compactarlo.

De acuerdo con realizaciones especificas no limitativas, tal como la mostrada en la figura 1, el dispositivo de
compactaciéon comprende, ademas, una cinta de contraste 68' dispuesta sobre el lado opuesto de la cinta
transportadora 54 con respecto a la cinta de presién 68 para cooperar con la cinta transportadora 54 para
proporcionar una respuesta adecuada a la fuerza ejercida hacia abajo por la cinta de presion 68. En particular, la
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cinta de presiéon 68 y la cinta de contraste 68' estan fabricadas (principalmente) de metal (acero) para que no se
deformen sustancialmente mientras se ejerce presion sobre el polvo ceramico.

De acuerdo con algunas realizaciones no mostradas y no limitativas, la cinta de contraste 68' y la cinta
transportadora 54 coinciden. En estos casos, la cinta transportadora 54 esta fabricada (principalmente) de metal
(acero) y la cinta de contraste 68' esta ausente.

Ventajosa, pero no necesariamente, el dispositivo de deteccion 52 esta dispuesto a lo largo de la porcion PB aguas
arriba del horno de coccién 64, en particular aguas abajo de la secadora 65.

Ventajosa, pero no necesariamente, el dispositivo de impresion 42 esta dispuesto a lo largo de la porcion PB aguas
arriba del horno de coccion 64, en particular aguas abajo de la secadora 65; mas particularmente, aguas abajo del
dispositivo de deteccion 52.

De acuerdo con algunas realizaciones no limitativas, la camara de transferencia TC, que se extiende verticalmente
por debajo de los dispositivos de alimentacion 24 y 25, tiene una anchura de aproximadamente 29-69 mm y una
altura de aproximadamente 129-179 mm. Tipicamente, el dispositivo de deteccion 40 y, por lo tanto, los sensores 42
estan dispuestos aproximadamente a 79-109 mm desde el extremo inferior del miembro de transferencia TC. De
acuerdo con realizaciones posibles, la boca de salida localizada en el extremo inferior de la camara de transferencia
TC tiene una altura, dependiendo de la necesidad, de aproximadamente 5-79 mm. De esta manera, la capa de
material en polvo CP transportada por el conjunto transportador 5 tiene un espesor similar de aproximadamente 5-79
mm.

En uso actual, el material en polvo es suministrado por el dispositivo de alimentacion 24 y/o 25 sobre la base de lo
que ha sido sugerido por la interseccion entre el frente de referencia virtual RP y la distribucion de referencia 35 por
medio de la actuacién de las unidades especificas de actuacién 36 para drenar el material en polvo desde las areas
especificas de paso 30 y/o 31 cuando los sensores especificos 41 respectivos indican un nivel de material en polvo
menor que un nivel umbral de referencia en la camara de transferencia TC en los sensores 41 especificos.

De acuerdo con un aspecto de la presente invencion, se proporciona, ademas, un método para compactar un
material en polvo CP que comprende polvo ceramico. El método comprende al menos una etapa de compactacion,
durante la cual el material en polvo CP es compactado en una estacion de trabajo 4 para obtener una capa de
material en polvo compactado KP; una etapa de transporte, durante la cual el material en polvo CP es transportado
(de forma sustancialmente continua) por medio de un conjunto transportador 5 a lo largo de una primera porcién PA
de una trayectoria dada desde una estacion de entrada 6 hasta la estacion de trabajo 4 y la capa de material en
polvo compactado KP es transportada (de forma sustancialmente continua) desde la estacion de trabajo 4 a lo largo
de una segunda porcién PB de la trayectoria dada; y una etapa de alimentacion, durante la cual el material en polvo
CP es alimentado hasta el conjunto transportador 5 en la estacion de entrada 6 por medio de un conjunto de
alimentacion 9. En particular, las etapas de transporte y de alimentacion son al menos parcialmente simultaneas.

El conjunto de alimentacion 9 comprende una camara de transferencia TC que, durante la etapa de alimentacion,
retiene y transfiere el material en polvo CP, en particular, a lo largo de una trayectoria de transferencia TP; en
particular, en una direccion de transferencia B.

La camara de transferencia TC tiene al menos una pared 10, que esta transversal a la direccién de avance A.

Ventajosa, pero no necesariamente, el conjunto transportador 5 comprende una cinta transportadora 54, que se
extiende desde la estacidon de entrada 6 sustancialmente en la direccion de avance A y, durante la etapa de
transporte, transporta el material en polvo CP desde la estacion de entrada 6 hacia la estacion de trabajo 4, mas
precisamente a lo largo de la primera porcién PA desde la estacion de entrada 6 hasta la estacion de trabajo 4.

En particular, durante la etapa de transporte, el conjunto de alimentacién 9, mas precisamente la camara de
transferencia TC, alimenta el material en polvo CP sobre la cinta transportadora 54, que se extiende sustancialmente
en la direccién A transversal (sustancialmente perpendicular) a la cinta transportadora 54.

Mas en particular, durante la etapa de transporte, el conjunto de alimentacion 9, mas precisamente la camara de
transferencia TC, alimenta el material en polvo CP sobre la cinta transportadora 54 (que se extiende sustancialmente
en la direccidn A) principalmente en la direccion B, transversal (sustancialmente perpendicular) a la direccion A.

De acuerdo con la invencion, la camara de transferencia TC comprende también al menos un conjunto de avance
12, que tiene una superficie moévil 13' dispuesta en la pared 10. Durante la etapa de alimentacion, mientras el
material en polvo CP es alimentado al conjunto de transporte 5, mas precisamente mientras el material en polvo CP
esta colocado sobre el conjunto transportador 5, incluso mas precisamente, sobre la cinta transportadora 54, la
superficie moévil 13' se mueve (se desliza) transversal a la direccion de avance A hacia la estacion de entrada 6 y el
conjunto transportador 5.
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De acuerdo con algunas realizaciones no limitativas, el conjunto de alimentacion 9 comprende un dispositivo de
alimentacion 24, que alimenta (en particular, durante la etapa de alimentacion) un material en polvo CA de un primer
tipo hasta la camara de transferencia TC; un dispositivo de alimentacion 25, que alimenta (en particular, durante la
etapa de alimentacion) un material en polvo CB de un segundo tipo hasta la camara de transferencia TC; y un
dispositivo operativo 32, que regula selectivamente (en particular, durante la etapa de alimentacion) el paso del
material en polvo hasta la cdmara de transferencia TC desde el dispositivo de alimentacién 24 y desde el segundo
dispositivo de alimentacion 25.

La camara de transferencia TC comprende al menos otra pared 11 transversal a la direccién de avance A y dirigida
hacia la pared 10. El conjunto de avance 12 comprende otra superficie moévil 17' dispuesta en la segunda pared 10.
Durante la etapa de alimentacion, mientras el material en polvo CP es alimentado al conjunto transportador 5; mas
precisamente, mientras el material en polvo CP esta colocado sobre el conjunto transportador 5; incluso mas
precisamente sobe la cinta transportadora 54), la superficie movil 17' se mueve transversal a la direccion A hacia la
estacion de entrada 6 y hacia el conjunto de alimentacion 9.

De acuerdo con la invencion, durante la etapa de alimentacion, la superficie movil 13' se mueve en una direccion de
movimiento C transversal a la direccion de avance A hacia la estacion de entrada 6 y hacia el conjunto transportador
5. Ademas, el método comprende una etapa de ajuste, durante la cual se ajusta la posiciéon de la superficie movil 13'
en una direccion transversal a la direccion de avance Ay a la direccion de movimiento C. Mas particularmente, la
etapa de ajuste comprende una sub-etapa de deteccion, durante la cual se detecta la posicion de la superficie mévil
13' (transversal a la direccion C), y una sub-etapa de desplazamiento, durante la cual la superficie movil 13' se
mueve en la direccion transversal a la direccion de avance A y a la direccion de movimiento C de acuerdo con lo que
ha sido detectado durante la etapa de deteccion.

En algunos casos no limitativos, también la posicion de la superficie movil 17' se ajusta durante la etapa de ajuste,
de una manera similar a los que se ha descrito anteriormente con relacion a la superficie movil 13"

En particular, la superficie movil 13' es la superficie de una cinta 13 que esta dirigida hacia el lado interior de la
camara de transferencia TC.

Ventajosa, pero no necesariamente, el método comprende, ademas, una etapa de variacion, durante la cual se
modifica el area de una seccién transversal de al menos una parte de la camara de transferencia TC, en particular
modificando la forma de una porcion deformable 45 de la pared 10.

De acuerdo con algunas realizaciones no limitativas, el método es implementado por una maquina 2, como se ha
descrito anteriormente.

Ventajosa, pero no necesariamente, durante la etapa de variacion se modifica el area de la seccién transversal
mencionada por medio de la rotacion de la porcion 47 alrededor del eje de oscilacion 48, transversal a la direcciéon A
y sustancialmente fija y la porcion 49 alrededor del eje de oscilacion 49, transversal a la direccion A y
sustancialmente fija.
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REIVINDICACIONES

1.- Una maquina para compactar un material en polvo (CP), que comprende polvo ceramico; la maquina (2)
comprende un dispositivo de compactacion (3), que esta dispuesto en una estacion de trabajo (4) y esta disefiado
para compactar el material en polvo (CP) para obtener una capa de material en polvo compactado (KP); un conjunto
transportador (5) para transportar el material en polvo (CP) a lo largo de una primera porcion (PA) de una trayectoria
dada en una direccion de avance (A) desde una estacion de entrada (6) hasta la estacion de trabajo (4) y la capa de
material en polvo compactado (KP) desde la estacion de trabajo (4) a lo largo de una segunda porcion (PB) de la
trayectoria dada; y un conjunto de alimentacion (9), que esta disefiado para alimentar el material en polvo (CP) hasta
el conjunto transportador (5) en la estacion de entrada (6) y comprende una camara de transferencia (TC), que esta
disefiada para retener y transportar el material en polvo (CP), en particular a lo largo de una trayectoria de
transferencia (TP);

en donde la camara de transferencia (TC) tiene una primera pared (10), que esta transversal a la direccion
de avance (A), y al menos una segunda pared (11), que esta transversal a la direccion de avance (A), mira
hacia la primera pared (10) y esta dispuesta aguas arriba de la primera pared (10) con relacién a la
direccion de avance (A);

el conjunto de alimentacién (9) comprende al menos un conjunto de avance (12), que, a su vez, comprende
al menos una primera cinta (13), al menos parcialmente dispuesta en la primera pared (10) y un primer
dispositivo de movimiento (14) para mover la primera cinta (13) hacia el conjunto transportador (5);

el conjunto de avance (12) comprende, ademas, al menos una segunda cinta (17), al menos parcialmente
dispuesta en la segunda pared (11), y un segundo dispositivo de movimiento (18) para mover la segunda
cinta (17) hacia el conjunto transportador (5),

caracterizada porque

el primer dispositivo de movimiento (14) comprende un primer conjunto de ajuste (21) para ajustar la
posicion transversal de la primera cinta (13); en particular, el segundo dispositivo de movimiento (18)
comprende un segundo conjunto de ajuste para ajustar la posicion transversal de la segunda cinta.

2.- Una maquina de acuerdo con la reivindicacion 1, en donde el conjunto de alimentacion (9) comprende un primer
dispositivo de alimentacion (24), que esta disefiado para retener y alimentar un material en polvo (CA) de un primer
tipo hasta la camara de transferencia (TC); un segundo dispositivo de alimentacion (25), que esta disefado para
retener y alimentar un material en polvo (CB) de un segundo tipo hasta la camara de transferencia (TC); y un
dispositivo operativo (32), que esta disefiado para ajustar el paso del material en polvo hasta la camara de
transferencia (TC) desde el primer dispositivo de alimentacién (24) y desde el segundo dispositivo de alimentacion
(25).

3.- Una maquina de acuerdo con la reivindicacion 1 o 2, en donde la primera cinta (13) define al menos una porcion
de la primera pared (10); en particular, al menos una entre la primera pared (10) y la segunda pared (11) esta
sustancialmente perpendicular a la direccion de avance (A); en particular, la camara de transferencia (TC) esta
disefiada para transferir el material en polvo (CP) principalmente en una direccion de transferencia (B), que esta
sustancialmente perpendicular a la direccion de avance (A).

4.- Una maquina de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en donde el primer dispositivo
de movimiento (14) esta disefiado para mover la primera cinta (13) a lo largo de al menos una primera porcion de la
trayectoria de transferencia (TP); el segundo dispositivo de movimiento (18) esta disefiado para mover la segunda
cinta (17) a lo largo de al menos una segunda porcién de la trayectoria de transferencia (TP); la primera porcién y la
segunda porcion de la trayectoria de transferencia (TP) son al menos parcialmente coincidentes; en particular, la
segunda cinta (17) define al menos una porcioén de la segunda pared (11).

5.- Una maquina de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en donde la primera cinta (13)
comprende un material polimero; la camara de transferencia (TC) comprende, ademas, paredes laterales, que
delimitan lateralmente la camara de transferencia (TC) y estan transversales a la primera pared (10) y a la segunda
pared (11); en particular, la segunda cinta (17) comprende un material polimero; en particular, las paredes laterales
estan sustancialmente paralelas a la direccion de avance (A).

6.- Una maquina de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en donde el primer dispositivo
de movimiento (14) comprende al menos una primera polea (15) accionada con motor; en particular, el segundo
dispositivo de movimiento (18) comprende al menos una segunda polea (19) accionada con motor.

7.- Una maquina de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en donde el primer dispositivo
de movimiento (14) comprende al menos una primera polea tensora (20).

8.- Una maquina de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en donde el conjunto
transportador (5) comprende una cinta transportadora (54), que se extiende desde la estacion de entrada (6) hasta la
estacion de trabajo (4) y esta configurada para transportar dicho material en polvo (CP) desde la estacién de entrada
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(6) hasta la estacion de trabajo (4);
el conjunto de alimentacion (9) esta configurado para alimentar el material en polvo (CP) sobre la cinta
transportadora (54) transversal a la cinta transportadora (54).

9.- Una maquina de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en donde el primer dispositivo
de movimiento (14) esta disefiado para mover la primera cinta (13) en una direccion de movimiento (C) que esta
transversal a la direccion de avance (A); el primer dispositivo de movimiento (14) comprende al menos una primera
polea (15) accionada con motor, alrededor de la cual la primera cinta (13) esta parcialmente enrollada y que tiene un
eje de rotacioén respectivo, que esta transversal a la direccion de avance (A);

el conjunto de ajuste comprende un rodillo de ajuste (22), que esta en contacto con la primera cinta (13) y tiene otro
eje de rotacion (23) respectivo y un dispositivo de posicionamiento para hacer girar el rodillo de ajuste (22) para que
el otro eje de rotacién (23) cambie su inclinacion con relacién a la direccion de movimiento (C).

10.- Una maquina de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones precedentes, en donde la primera pared
(10) comprende una porciéon deformable (45) para cambiar el area de una seccion transversal de al menos parte de
la camara de transferencia (TC); en particular, el conjunto de alimentacion (9) comprende una unidad de movimiento
(46) para cambiar la forma de la porcion deformable para cambiar el area de dicha seccion transversal.

11.- Una planta para la produccién de articulos ceramicos (T); la planta comprende al menos una maquina (1) para
compactar un material en polvo ceramico (CP) de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones precedentes;
un conjunto de corte (60) para cortar transversalmente la capa de material en polvo ceramico (KP) para obtener
articulos de base (61), cada uno de los cuales tiene una porcién de la capa de polvo ceramico compactado (KP), y al
menos un horno de coccion (64) para sinterizar el polvo ceramico compactado (KP) de los articulos de base (61)
para obtener los articulos ceramicos (T).

12.- Un método para compactar un material en polvo (CP) que comprende polvo ceramico; el método comprende al
menos una etapa de compactacion, durante la cual el material en polvo (CP) es compactado en una estaciéon de
trabajo (4) para obtener una capa de material en polvo compactado (KP); una etapa de transporte, durante la cual el
material en polvo (CP) es transportado por medio de un conjunto transportador (5) a lo largo de una primera porcion
(PA) de una trayectoria dada desde una estacion de entrada (6) hasta la estacion de trabajo (4) y la capa de material
en polvo compactado (KP) es transportada fuera de la estacion de trabajo (4) a lo largo de una segunda porcion (PB)
de la trayectoria dada; y una etapa de alimentacion, durante la cual el material en polvo (CP) es alimentado hasta el
conjunto transportador (5) en la estacion de entrada (6) por medio de un conjunto de alimentacion (9); en particular,
la etapa de transporte y la etapa de alimentacion son al menos parcialmente simultaneas;

el conjunto de alimentaciéon (9) comprende una camara de transferencia (TC) que, durante la etapa de
alimentacion, retiene y transfiere el material en polvo (CP); en donde la camara de transferencia (TC) tiene
al menos una primera pared (10), que esta transversal a la direccion de avance (A), y al menos una
segunda pared (11), que esta transversal a la direccion de avance (A), mira hacia la primera pared (10) y
esta dispuesta aguas arriba de la primera pared (10) con relacion a la direccidon de avance (A); el conjunto
de alimentacién (9) comprende al menos un conjunto de avance (12), que comprende una primera
superficie movil (13') dispuesta en la primera pared (10) y una segunda superficie moévil (17') dispuesta en la
segunda pared (17);

durante la etapa de alimentacion, la primera superficie mévil (13') y la segunda superficie movil (17') se
mueven transversalmente a la direccién de avance (A) hacia el conjunto transportador (5);

durante la etapa de alimentacion, la primera superficie moévil (13') se mueve en una direccion de movimiento
(C) transversal a la direccion de avance (A) hacia el conjunto transportador (5);

caracterizado porque

el método comprende una etapa de ajuste, durante la cual se ajusta la posicidon de la primera superficie
movil (13') en una direccién transversal a la direccion de avance (A) y a la direccién de movimiento (C).

13. Un método de acuerdo con la reivindicacién 12, en donde el conjunto de alimentacion (9) comprende un primer
dispositivo de alimentacién (24), que alimenta (en particular durante la etapa de alimentaciéon) un material en polvo
(CA) de un primer tipo hasta la camara de transferencia (TC); un segundo dispositivo de alimentacion (25), que
alimenta (en particular, durante la etapa de alimentaciéon) un material en polvo (CB) de un segundo tipo hasta la
camara de transferencia (TC); y un dispositivo operativo (32), que controla (en particular, durante la etapa de
alimentacion) el paso el material en polvo hasta la camara de transferencia (TC) desde el primer dispositivo de
alimentacion (24) y desde el segundo dispositivo de alimentacion (25).

14. Un método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 10 a 13, en donde la etapa de ajuste
comprende una sub-etapa de deteccion, durante la cual se detecta la posicion de la primera superficie movil (13') (en
particular, transversalmente a la direccion de movimiento (C), y una sub-etapa de desplazamiento, durante la cual la
primera superficie movil (23') se desplaza en la direccion transversal a la direccién de avance (A) y a la direccion de
movimiento (C) sobre la base de los datos detectados durante la etapa de deteccion.
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15. Un método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 12 a 14, en donde la camara de transferencia
(TC) transfiere el material en polvo (CP) principalmente en una direccién de transferencia (B), que esta
sustancialmente perpendicular a la direccion de avance (A); en particular, al menos una entre la primera pared (10) y
la segunda pared (11) esta sustancialmente perpendicular a la direccion de avance (A).

16. Un método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 12 a 15, en donde la camara de transferencia
(TC) comprende, ademas, paredes laterales, que delimitan lateralmente la camara de transferencia (TC) y estan
transversales a la primera y a la segunda pared (10, 11); en particular, las paredes laterales estan sustancialmente
paralelas a la direccion de avance (A).

17. Un método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 12 a 16, en donde el conjunto transportador
(5) comprende una cinta transportadora (54), que se extiende desde la estacion de entrada (6) sustancialmente en la
direccion de avance (A) y, durante la etapa de transporte, transporta el material en polvo (CP) desde la estacién de
entrada (6) hasta la estacion de trabajo (4);

durante la etapa de transporte, el conjunto de alimentacion (9) alimenta el material en polvo (CP) sobre la cinta
transportadora (54) transversalmente a la cinta transportadora (54).

18. Un método de acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 12 a 17, implementado por una maquina (2)
acuerdo con una cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10.
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