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DESCRIPCION

Procedimiento para el prensado de material en
polvo.

La presente invencion se refiere a un sistema para
prensar material en polvo, en particular para la fabri-
cacion de baldosas cerdmicas.

El documento PCT/EP95/04560 (=WO-A-96/
15888) describe un sistema para prensar baldosas ce-
ramicas, en el que se forma una tira de polvo continua
que presenta un espesor y un ancho predeterminados,
siendo compactadas unas predeterminadas zonas de
dicha tira para fabricar baldosas, o productos semifa-
bricados precompactados precursores de las baldosas
que deberan formarse. En este dltimo caso se prevé
un prensado de los productos semifabricados en una
prensa para fabricar las correspondientes baldosas lis-
tas para secarlas y cocerlas a continuacion.

El documento US-A-3.540.093 describe un apa-
rato para fabricar baldosas cerdmicas, que presentan
una compactacion, homogeneidad, densidad y espe-
sor sustancialmente uniformes, en el que a partir del
extremo inferior de una tolva, que contiene un pol-
vo de material ceramico, se forma una tira vertical
de polvo compactado por la accién de dos rodillos de
prensar opuestos, siendo a continuacién seccionados
a partir de dicha capa los productos precompactados
cortdndolos y distribuyéndolos sobre una cinta trans-
portadora horizontal desde la cual los productos sec-
cionados son transferidos a una prensa para fabricar
los cuerpos de baldosa.

El documento GB-A-880.892 describe un aparato
para conformar un material de arcilla en el que una
masa de arcilla es humidificada de modo que resul-
ta en estado plastico, siendo laminada entre un par
de rodillos para obtener una capa de material plasti-
co y a continuacién conforma la capa mediante una
prensa de conformado, sin alterar sustancialmente su
volumen, de tal modo que se obtiene una pluralidad
de baldosas interconectadas mediante unas membra-
nas que se cortan a continuacién mediante unos discos
giratorios.

El estado de la técnica comprende ademads algunos
aparatos para fabricar baldosas en los que el polvo se
distribuye formando dos capas superpuestas formadas
durante carreras distintas de una vagoneta distribuido-
ra o en distintas etapas de una misma carrera de la va-
goneta distribuidora, estando la vagoneta provista en
general de unas rejillas y cada una de dichas rejillas
guia el polvo de una determinada capa hacia la matriz
de una prensa. Un ejemplo de aparatos de este tipo se
describe en el documento IT-A-1.069.458.

Por otra parte, con dichos aparatos se alcanza una
productividad muy superior a la productividad que se
puede alcanzar cargando Unicamente una capa, debi-
do a que proporcionando diferentes carreras a cada
vagoneta, o diferentes etapas de la carrera de carga,
se pierde tiempo ya que las diversas capas se cargan
en la matriz de la respectiva prensa en diferentes eta-
pas y en determinados periodos de tiempo.

Un objetivo de la presente invencién es mejorar
los aparatos existentes para la produccién de baldosas
cerdmicas.

Se proporciona un procedimiento para prensar un
material en polvo para fabricar baldosas, que com-
prende las etapas que se definen en la reivindicacién
1.

Dichos medios de prensado comprenden unos me-
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dios de prensado continuo, a modo de cuerpos girato-
rios, diseflados para prensar progresivamente el polvo
mientras dicho material avanza.

Los medios de prensado comprenden unos medios
de prensado oscilantes dispuestos a lo largo de la di-
reccion de aproximacion.

Puesto que se proporcionan unos medios de pren-
sado continuo combinados con unos medios méviles
dispuestos horizontalmente para mover el polvo, es
posible obtener una compactacién éptima del mate-
rial cerdmico sin alterar la distribucién estratigrafica
del polvo y con unas cargas limitadas.

Esto permite fabricar unas baldosas cerdmicas que
presenten unos efectos estéticos apreciables en la su-
perficie, incluso cuando se utiliza un soporte cerdmico
de precio reducido, ya que los efectos estéticos pue-
den ocupar tnicamente una delgada capa en la super-
ficie de la baldosa cerdmica.

Por otro lado, la utilizaciéon de unos medios de
prensado continuo que actdan sobre una capa de polvo
horizontal permite reducir significativamente la an-
chura de las zonas de la tira de polvo a prensar y por
consiguiente reducir el desperdicio de material.

La formacién de una tira continua de material
prensado hace posible alimentar el molde sin utilizar
unos medios transportadores particulares: de hecho,
la tira prensada puede avanzar hacia el molde por la
accion de los medios de prensado que actian sobre
los medios de cinta transportadora.

A tal efecto, los medios de prensado continuo pue-
den comprender unos rodillos, unos medios de cinta
transportadora, unos elementos orbitales oscilantes y
otros.

La invencién resultard mds evidente y se pondra
mads claramente de manifiesto haciendo referencia a
los dibujos adjuntos, en los que:

- las Figuras 1, 2, 3, 4 son vistas laterales esque-
maticas, parcialmente seccionadas e interrumpidas,
de un aparato para conformar baldosas cerdmicas, que
respectivamente representan secuencialmente las eta-
pas de precompactacién del material en polvo y de
carga en la prensa, y de prensado y entrega de las bal-
dosas prensadas;

- las Figuras 5, 6, 7, 8 son vistas como las de las
Figuras 1, 2, 3, 4, pero segun una version del aparato
de conformado;

- la Figura 9 es una vista lateral esquemdtica, par-
cialmente seccionada e interrumpida, de unos medios
continuos para compactar el polvo que comprenden
una pluralidad de pares de rodillos opuestos respecto
la tira de polvo;

- la Figura 10 es una vista superior de la Figura 9,
que representa la formacién de dos tiras paralelas de
polvo compactado sobre los mismos medios de cinta
transportadora;

- la Figura 11 es una seccién transversal por XI-
XI de la Figura 10;

- la Figura 12 es una seccion de la Figura 9, pero
en la que los rodillos que estdn dispuestos en la par-
te superior de las tiras de polvo, presentan enrollados
unos medios de cinta de compactacion;

- la Figura 13 es una vista como la de la Figura 7,
pero segtin una forma de realizacién en la que la par-
te frontal de la tira de polvo estd vuelta hacia la parte
inferior;

- la Figura 14 es una seccién longitudinal esque-
madtica interrumpida de otra versiéon de unos medios
de conformado continuo que se obtienen con unos
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medios de prensado méviles orbitalmente y que coo-
peran con un elemento de control desplazable longi-
tudinalmente;

- las Figuras 15 y 16 son secciones ampliadas de
un detalle de la prensa de moldeo en la zona de sec-
cionado del material compactado, respectivamente en
la etapa de prensado y en el inicio de la etapa de ex-
traccion de la baldosa prensada;

- la Figura 17 es una vista como la de la Figura 13,
pero en la etapa de carga del molde;

- la Figura 18 es una vista en planta por el pla-
no XVII-XVIII de la Figura 17, en la que la capa
compactada presenta unas medidas mayores que las
cavidades de molde;

- la Figura 19 es una vista lateral esquematica de
una version del aparato de conformado que representa
los medios de seccionado de la tira de polvo de com-
pactada;

- la Figura 20 es una vista superior esquemaética
de la capa de polvo distribuida sobre los medios de
cinta transportadora y prensada por unos rodillos de
prensado continuo;

- la Figura 21 es una seccién por la linea XXI-XXI
de la Figura 20;

- la Figura 22 es una seccién como la de la Figura
21, pero con unos medios de prensado continuo que
presentan una estructura de cinta sin fin;

- la Figura 23 es una vista esquemadtica lateral co-
mo la de la Figura 22, pero segin otras formas de rea-
lizacidn;

- la Figura 24 es una seccién de la Figura 14, pe-
ro seglin una forma de realizacién en la que los me-
dios de cinta transportadora estdn provistos de unas
cavidades o huecos disefiados para recibir el polvo a
prensar;

- la Figura 25 es una seccién esquematica vertical
interrumpida de los medios de prensado para prensar
un producto cerdmico precompactado;

- la Figura 26 es una seccién como la de la Figura
25, pero en una etapa intermedia de prensado y aca-
bado del borde del producto durante el prensado;

- la Figura 27 es una seccién como la de la Figura
25, pero en la etapa final del prensado;

- la Figura 28 es una seccién como la de la Figura
25, pero en la etapa de extraccion de la baldosa pren-
sada;

- la Figura 29 es una seccién esquematica vertical
interrumpida de otra forma de realizacion de los me-
dios de prensado para prensar un producto cerdmico
precompactado;

- la Figura 30 es una seccién como la de la Figura
29, pero en una etapa intermedia del prensado;

- la Figura 31 es un detalle ampliado e interrumpi-
do, de los medios de prensado para prensar los polvos
sobre los medios de cinta transportadora segin otra
forma de realizacion;

- la Figura 32 es una seccidn lateral esquematica
interrumpida de unos medios tolva de distribucién di-
seflados para distribuir el polvo sobre los medios de
cinta transportadora;

- la Figura 33 es un detalle ampliado interrumpi-
do de una porcién del extremo de los medios de cinta
transportadora para transportar el polvo que presen-
ta un dispositivo tensor de los medios de contencién
lateral;

- la Figura 34 es una seccion por LXIII-LXIII de
la Figura 33.

En el contexto de la siguiente descripcion, con la
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referencia V se indica la direccién de avance longitu-
dinal del polvo suelto o compactado sobre los medios
de cinta transportadora. Con el término “polvo” se in-
dica, cualquier material mévil en estado sélido, inclu-
yendo los materiales granulares, las ceramicas vitrifi-
cadas y los compuestos de arcilla.

Como se representa en las Figuras 1 a 4, el polvo
1 esta contenido en unos medios de tolva de distribu-
cién 2 que presentan una seccion de salida controla-
da por un dosificador 2a, que es ajustable en altura y
que estd orientado frente a la parte horizontal superior
de unos medios de cinta transportadora 3, que avanza
el polvo a prensar en una prensa equipada con unos
medios de molde 4 de baldosas cerdmicas 5 (Figura
4), de modo que se forma una tira 6, o capa princi-
pal, de polvo. Entre la tolva 2 y los medios de molde
4, se pueden intercalar unos medios de distribucién y
decoracién 7 para depositar sobre la tira 6 una capa
decorativa 8, los medios de decoracion pueden posi-
blemente estar formados por otros medios tolva 9 que
contengan un material de decoracién granulado 10,
que presente una seccién de salida orientada hacia la
tira 6 y esté controlado por un rodillo de dosificacién
giratorio 11.

Los medios de cinta transportadora 3 se presen-
tan parcialmente enrollados alrededor de un rodillo 12
que define el extremo de los medios de cinta transpor-
tadora proximos al molde 4, que gira alrededor de un
primer, eje A substancialmente horizontal, que define
un plano vertical de modo que, en la parte superior
de la capa 6, se encuentra un segundo eje B alrede-
dor del cual gira un segundo rodillo de prensado 13
para prensar los polvos 6, 8. La capa de polvo 6, 8
que pasa sobre los medios de cinta transportadora 3
entre los rodillos 12 y 13 es compactada en mayor o
menor medida dependiendo de la distancia entre los
ejes A y B, de modo conveniente para obtener, a la
salida de los rodillos 12, 13, a partir de los polvos
que forman las capas 6, 8 una capa compactada 14,
que esta cohesionada, es decir que no esta suelta, y
que es apta para avanzar por el plano de transferencia
15 hacia los medios de molde 4 por la accién de la
fuerza ejercida por los rodillos 12 y 13. Los medios
de 4 estan provistos de unos medios de armazén in-
feriores 16, sustancialmente coplanarios con el plano
de transferencia 15, y que definen una cavidad infe-
rior 17 (Figura 2) disefiada para contener longitudi-
nalmente las porciones consecutivas de la capa 14 de
polvo compactado y que es apta para ser prensada en-
tre el punzén 18 y la parte inferior 19 de los medios
de molde 4. El avance de la capa compactada 14 es
controlada por el movimiento de los rodillos 12y 13:
de modo que, al final del ciclo de prensado, la capa
14 se hace avanzar por dichos rodillos hasta eliminar,
en la zona de prensado, los materiales de deshecho
20 que pueden ser recogidos por una trituradora 21
y reintroducidos en el proceso en forma de polvo. El
didmetro de los rodillos 12 y 13 tiene que estar conve-
nientemente dimensionado para que los rodillos sean
suficientemente resistentes para flexionar durante el
prensado y definir una zona de prensado C que pre-
sente un ancho conveniente. Como se representa en la
Figura 2, el ancho de la zona corresponde al dngulo
de incidencia C definido por la tangente al rodillo en
la zona de contacto de entrada del polvo en la direc-
cion paralela al plano de la tira: para ser satisfactorio
el dangulo de incidencia C debe ser convenientemente
pequefio.
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En referencia a las figuras 1 a 8, el ciclo de pren-
sado comprende las siguientes etapas:

1) hacer avanzar la capa compactada 14 accionan-
do los rodillos 12 y 13 hasta superponerla a la cavidad
inferior 17 (Figuras 1y 5);

2) aproximar el punzén 18 a la porcién 22 de la
capa compactada 14 que se encuentra encima de la
cavidad inferior 17 y hacer descender el punzén 18 y
la parte inferior 19, debajo del plano del movimiento
15, definido por los medios de armazon inferiores 16
para seccionar dicha porcién de la capa compactada
14 e insertarla en la cavidad inferior 17 (Figura 2);

3) prensar la porcidn 22 descendiendo el punzén
hacia la parte inferior 19 (Figuras 3y 7);

4) elevar el punzén 18 y la parte inferior 19 de mo-
do conveniente para permitir la salida de la baldosa 5
mediante la aplicacién sobre ella de una fuerza ejer-
cida por la capa compactada 14 que le sigue a conti-
nuacion.

Debe apreciarse que en la forma de realizaciéon de
las Figuras 1 a 4 los medios de armazoén inferiores 16
no son méviles verticalmente.

En particular, en referencia a las Figuras 5 a 8, en
donde los medios de molde estdn también provistos
de unos medios de armazoén superiores 23 que se ex-
tienden alrededor del punzon 18, el ciclo de prensado
comprende las etapas 1) y 3) que se han definido an-
teriormente, y las etapas 2a) y 4a) que se describen a
continuacion:

2a) aproximar el punzén 18 y los medios de arma-
z6n superiores 23 a la parte 22 de la capa compactada
14 que estd posicionada encima de la cavidad infe-
rior 17 y descender los medios de armazdn superiores
23 y los medios de armazén inferiores 16 por debajo
del plano superior de la parte inferior 19 para seccio-
nar dicha porcién 22 de la capa compactada 14 e in-
sertarla en la cavidad 23a de los medios de armazén
superiores 23, dicha cavidad superior 23a presenta la
misma forma y dimensiones que la cavidad inferior
17 de los medios de armazon inferiores 16 (Figura 6);

4a) elevar el punzén 18, los medios de armazén
superior 23 y los medios de armazon inferiores 16 de
modo conveniente para permitir la salida de baldosa
5 por la accién de la fuerza ejercida sobre ella por
la capa compactada 14 que le sigue a continuacion,
0, como se representa en la Figura 8, mediante unos
medios de extraccidn convenientes 24, formados, por
ejemplo, por unas ventosas 25 y por un cepillo de lim-
pieza giratorio 26 del punzén 18.

En la etapa 2a), el descenso de los medios de ar-
mazon inferiores 16 tiene lugar conjuntamente con el
descenso del plano mévil 15, y, preferiblemente, con-
juntamente con los medios de cinta transportadora 3
con los respectivos rodillos 12 y 13, en la direccién
representada por la flecha F.

En las etapas 2) y 3), asi como en las etapas 2a)
y 3), los rodillos 12 y 13 se mantienen en reposo, es
decir no giran alrededor de sus respectivos ejes A 'y B.

Las figuras 15 y 16 representan el funcionamiento
de un molde como el que se representa en las Figuras
5 a 8 para fabricar baldosas que presentan una parte de
separacion 25 de mayor dimension y una cara frontal
26 formada en la parte superior.

Como se representa en la Figura 15, durante el
prensado la proyeccién transversal de la baldosa 5
ocupa el juego periférico G que se forma entre el bor-
de de la superficie superior de la porcion inferior 19
del molde y la superficie interior de la cavidad 23a.
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Por otra parte, durante la elevacion de los medios de
armazoén 16 y 23 después del prensado, representada
por la flecha orientada hacia la parte superior en la Fi-
gura 16, se produce una interferencia entre el borde
de la baldosa prensada 5 y el correspondiente borde
de la capa compactada 14 que saca polvo 27 de dicha
capa. Para evitar que el polvo 27 obstruya el movi-
miento entre los medios de armazon inferior 16 y la
parte inferior 19, entre dichos medios y dicha porcién
inferior se define una zona anular periférica hueca 28,
como se representa en las Figuras 15y 16.

En la Figura 9 se representa que, ademds de los
rodillos 12 y 13, se pueden proveer otros rodillos su-
periores 29 y otros rodillos inferiores, paralelos entre
si y a los rodillos 12 y 13, las distancias entre las 1i-
neas de centro de los otros rodillos superiores 29 y
de los correspondientes otros rodillos inferiores 30 se
incrementa progresivamente al separarse de los rodi-
llos 12 y 13 de modo que permiten una compactacion
mads progresiva del polvo 6. De ese modo, el angu-
lo C de incidencia es convenientemente pequefio en
cada rodillo superior 29, de modo que se disminuye
el riesgo de heterogénizacion de la compactacion que
puede presentarse debido al movimiento longitudinal
del polvo.

En la Figura 12 se representa que en la pluralidad
de rodillos de prensado superiores 13, 29 estd peri-
féricamente enrollado unos medios de cinta de com-
pactacion 31 para hacer que resulte mds homogénea y
progresiva la compactacion del polvo. Los medios de
cinta de compactacién 31 son aptos para definir con
precision un predeterminado valor del 4ngulo de inci-
dencia C y son aptos para ejercer sobre el polvo 6, 8
una accién particularmente progresiva.

Las Figuras 13 y 18 representan que la zona del
extremo de los medios de cinta transportadora 3 y el
plano de transferencia 15 préximos entre si pueden
estar articulados alrededor de un eje transversal Z que
pase a través de la capa de polvo 6, antes del inicio de
la zona de compactacién, de modo que permita que
el material 14 siga el descenso y el ascenso del plano
de transferencia 15 y de los medios de armazén infe-
riores 16 en las etapas del ciclo de prensado descritas
en referencia a las Figuras 5 a 8. Para permitir man-
tener la continuidad de la compactacién, también los
medios de cinta de compactacion superior 31 deben
ser libre para girar alrededor del eje Z en un sector
angular relativamente amplio.

La Figura 18 representa que los medios de arma-
z6n inferiores 16a pueden estar abiertos hacia el plano
moévil 15, de modo que rodee la parte inferior 19 solo
por tres lados, de modo que no limite la descarga del
material. De hecho, durante el ciclo de prensado, las
zonas de la capa de material compactado 14, que estidn
sometidas a la accién de los medios carcasa superior
23, hacen que se interrumpa la continuidad de dicha
capa; cuando el plano mévil 15, que gira alrededor del
eje Z, se mueve hacia abajo respecto la parte inferior
19, el borde mds préximo a la parte inferior 19 deja de
ser coplanario con el mismo y por consiguiente solo
la porcién 35 de la capa de material compactado 14,
que no esta sometida a la accién de los medios de ar-
mazoén 23 y del punzén 18, es seccionada de la capa
14 por la linea de fractura Y.

Como se representa en las Figuras 10 y 11, los
medios de cinta transportadora 3 pueden estar provis-
tos de unas proyecciones que actian como medios de
seccionado longitudinales 36 para seccionar el polvo
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6, siendo dichos medios de seccionado recibidos en
unos respectivos medios hendidura 38 formados en
los rodillos de prensado 13, 29, y que presenta unos
medios de contencidn lateral 37, o paredes laterales,
formados de modo conveniente para proporcionar dos
capas paralelas 14a de material compactado a partir
de dos respectivas capas 6a de material en polvo.

Los medios de hendidura 38 pueden definir unos
medios de prensado 38a disefiados para soportar la
prensidn, y, como consecuencia, mayores que la me-
dida inicial, de los medios de seccionado longitudinal
36y de los medios de contencién laterales 37 durante
el prensado. Esto reduce la posibilidad de que se mue-
van indeseablemente los medios de seccionado duran-
te el prensado. Por otra parte, dichos medios soportan
el suministro de los productos prensados 14 debido, a
que cuando finaliza la accién de los medios de pren-
sado 38a, los medios de seccionado longitudinal 36 y
los medios de contencién lateral 37 recuperan de nue-
vo sus medidas iniciales, de modo que se despegan de
los productos prensados.

Cerca de la zona de compactacién, estdn provis-
tos, actuando sobre los medios de contencién lateral
37, unos medios de control lateral 39 que limitan las
deformaciones de los medios de contencién lateral 37
durante el prensado, los medios de control lateral 39
ventajosamente estan formados por unos rodillos de
eje vertical que interactian con los medios de con-
tencion lateral 37 para impedir que dichos medios de
contencion lateral 37 se deformen hacia el exterior du-
rante el prensado.

Los medios de contencién lateral 37 definen unas
paredes laterales que presentan una forma que se en-
sancha hacia el exterior de los medios de cinta trans-
portadora 3 de modo conveniente para soportar el su-
ministro de la capa 14, 14a.

Los medios de seccionado 36 y los medios de con-
tencion lateral 37 pueden estar fabricados de un ma-
terial eldstico de modo conveniente para alargarse al
enrollarse alrededor de los rodillos del extremo de los
medios de cinta transportadora 3. Preferiblemente los
medios de contencién estdn fabricados de un mate-
rial de elastomero. Dichos medios también soportan
el suministro de material compactado 14 por el molde
4.

Es necesario evitar, para incrementar mas la ho-
mogeneidad del prensado y la velocidad del ciclo de
formacioén, que la capa de polvo 14 permanezca bajo
la accién de los rodillos de prensado 13, 29 durante el
tiempo que es necesario que el punzén 18 permanezca
dentro del molde 4 para conformar las baldosas, todo
el grupo definido por el extremo frontal de los medios
de cinta transportadora 3 que comprende el rodillo 12
y los rodillos de prensado 13, 29 se puede trasladar
fuera del molde 4 de modo conveniente para que se
mantenga uniforme la velocidad relativa del polvo 6
respecto dichos rodillos. Al final del prensado, dicho
grupo se aproxima de nuevo al molde 4.

Lo mismo se puede realizar con los distribuidores
de sustancias decorativas 7 y con la tolva 2.

En la Figura 14 se representa que, para compac-
tar la capa 6, 8, es posible utilizar unos medios de
compactacién 40 provistos de un movimiento orbital,
o provistos de un movimiento oscilante o vibratorio,
que en general generan una accion circular represen-
tada por las flechas F4 y que comprimen el polvo 6 y
avanzan conjuntamente con el polvo durante una par-
te del recorrido de los medios de cinta transportadora
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3. Por debajo de los medios de cinta transportadora
3 estd posicionado un bloque de control mévil 41, en
donde se apoyan los medios de cinta transportadora
3, siendo el bloque libre para moverse en la direccién
Y1 hacia los medios de molde 4 cuando los medios de
compactacién 40 comprimen el polvo 6 y para regre-
sar a la posicion inicial, por la accién de un muelle de
retorno 42, cuando los medios de compactacién 40 no
comprimen el polvo 6. Para este objetivo, el bloque
mévil 41 esta montado sobre unos rodillos 43 interca-
lados entre el bloque 41 y los medios base 44.

La accién de compactacién de los medios de com-
pactacién 40 también se puede realizar con un dis-
positivo adecuado que genere vibraciones: por consi-
guiente la accién de los medios de compactacién 40
en el polvo 6 se puede realizar en un plano perpendi-
cular respecto los medios de cinta transportadora 3.

En otra forma de realizacién no representada, en-
tre los rodillos 12, 13 y los medios de molde 4, se
pueden insertar otros medios de decoracién para dis-
tribuir sustancias de decoracién en la cara superior de
la capa de polvo compactada 14.

También, la superficie del rodillo 13 puede ser
convenientemente hueca, o en relieve, para formar re-
lieves o, respectivamente bajorrelieves, en la cara su-
perior de la tira 6, 8 de modo conveniente para formar
asientos en la tira 14 aptos para recibir otras sustan-
cias de decoracién.

En las realizaciones de los medios de molde 4 re-
presentadas anteriormente, se debe impedir el contac-
to entre los medios carcasa 23 y los medios carcasa
inferior 16 durante la correspondiente carrera de des-
censo para aislar las zonas 22 de modo que se man-
tenga la capa 4 entera: a tal efecto, como se representa
en la Figura 17, entre dichos medios de armazén su-
perior e inferior se posicionan ventajosamente unos
medios separadores 45, que comprenden por ejemplo
unos medios de control mecanicos, o unos medios de
control electrénicos, para mantener una predetermi-
nada distancia entre los medios de armazdén superior
e inferior: de ese modo se controla la accién de los
primeros medios de accionamiento vertical 46 para
accionar los medios de armazén superior 23 y los se-
gundos medios de accionamiento vertical 47 para ac-
cionar los medios de armazon inferior. Los primeros
medios de accionamiento vertical 46 estian conectados
ala cruceta 48 de la prensa, mientras que los segundos
medios de accionamiento vertical 47 estan conectados
a la base 49.

En referencia a la Figura 19, entre los medios de
prensado continuo 12, 13 y los medios de molde 4,
se pueden insertar unos medios seccionadores 50, pa-
ra seccionar, de la capa 14, unos medios preformados
para insertarlos en el molde 4 mediante unos medios
de expulsién convenientes, eventualmente incorpora-
dos a los medios de seccionado, que pueden estar pro-
vistos, también para moverse en el plano transversal
respecto a la capa 14, como se indica por la flecha F2,
también para moverse en la direccién longitudinal re-
presentada por la flecha F3 y en paralelo a la direccién
V de avance del polvo 6, 8. Esto permite que no se in-
terrumpa la accién de los rodillos de prensado 12, 13
cuando son accionados los medios del molde 4.

Ventajosamente, los medios de seccionado 50
pueden estar formados por unos discos giratorios o
por un par de cuchillos posicionados en lados opuesto
respecto la capa compactada 14 para cortarlos o frac-
turarlos por la predeterminada linea de fractura.
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Las Figuras 20, 21 representan otra forma de rea-
lizacién del aparato para prensar polvo sobre los me-
dios de cinta transportadora 3 en la que el polvo 54 es
prensado por un par de rodillos 12, 13 que eventual-
mente cooperan con otros uno o mas pares de rodillos
formados por un rodillo superior 29 y un rodillo infe-
rior 30.

Como se representa particularmente, en la Figura
21, los medios de contencién transversal pueden es-
tar formados por unos labios transversales 52a que se
proyectan desde los medios de cinta transportadora 3
y que presentan una seccién que disminuye a medida
que se aleja de los medios de cinta transportadora. En
particular, el polvo 54 puede estar distribuido forman-
do una capa que presente un grosor inicial mayor que
la altura de los labios 52a y la altura de los labios 52a
puede ser tal que, después del prensado, el polvo en
la cavidad 53 puede ser seccionado del polvo de las
otras cavidades préximas 53 mediante los labios 52a.

La Figura 22 representa otra forma de realizacién
del aparato para prensar polvo en la que la capa no
prensada 6 distribuida sobre los medios de cinta trans-
portadora 3 es prensada por unos medios de prensado
de cinta 58 formado por unos medios de cinta superior
59 enrollada formando un anillo entre el rodillo 13 y
el rodillo auxiliar 60: entre los rodillos 13 y 60 esti
posicionado de modo ajustable un bloque de control
61, en donde los rodillos 62 son unos rodillos aco-
plados, estando dichos rodillos 62 operativamente in-
tercalados entre la parte activa de los medios de cinta
transportadora 59 orientada hacia el polvo, que se esta
prensando, y el bloque de control 61. En la parte infe-
rior de los medios de cinta transportadora 3 para so-
portar el polvo 6 se provee ventajosamente un bloque
de control similar 61a con unos respectivos rodillos
giratorios 62a que estdn operativamente intercalados
entre el bloque 61a y los medios de cinta transporta-
dora 3.

El sistema es tal que los medios de cinta trans-
portadora 59 se inclinan en la direccién de avance del
polvo de modo que entre los medios de cinta transpor-
tadora 3 y los medios de cinta superior 59 se define un
grosor de polvo que disminuye progresivamente en la
direccién V de avance del polvo.

En la Figura 23 se representa que, para alimen-
tar a la prensa 4 un elemento precompactado 14, se
puede utilizar unos medios de rodillo 15a y que el
polvo 6, 8 puede ser prensado sobre los medios de
cinta transportadora 3 mediante unos medios de pren-
sado de cinta 58a que comprenden unos medios de
cinta 59 enrollados en los rodillos 13, 60, sin el blo-
que ajustable 61 ni los respectivos rodillos de enro-
llado 62. También se representa que la baldosa que se
puede fabricar prensando el polvo 14 se puede formar
con la cara decorada orientada hacia la parte inferior,
si las sustancias de decoracién 8 se distribuyen sobre
los medios de cinta transportadora 3 antes que la por-
cién de polvo mas gruesa 6 que forma el soporte sea
distribuida encima.

Las Figuras 20 a 23 representan unas formas de
realizacién en las que el polvo a prensar interaccio-
na con los medios de prensado sobre los medios de
cinta transportadora de un modo particularmente pro-
gresiva y por consiguiente el riesgo que de ese modo
el polvo sea empujado hacia atrds en los medios de
cinta transportadora 3 se reduce en gran medida.

En la Figura 24 se representa que la separacién
definida entre la capa compactada 40 y los medios de
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cinta transportadora 3 presentan una primera porcién
R de altura decreciente para disminuir el grosor del
polvo 6, 8 en el prensado y una segunda porcién R1
que presenta una altura constante para estabilizar el
polvo prensado y evitar los movimientos incontrola-
dos del polvo durante el prensado.

La utilizacién de unas porciones R, R1 una a con-
tinuacién de otra, que presenten respectivamente una
altura decreciente y una altura constante en la direc-
ci6n indicada por la flecha V, se puede aplicar a las
formas de realizacion de las Figuras 9, 10, 11, 12, 13,
14, 17, 20, 21, 22, 23 mediante una disposicién con-
veniente de los medios de prensado.

Por otro lado, se dispone una cinta de compacta-
cién 59a intercalada entre el polvo 6 a prensar y los
medios de compactacién 40, ventajosamente provista
de medios de seccionado transversal 52b que se ex-
tiendan hacia los medios de cinta transportadora 3 pa-
ra seccionar, desde la parte superior, la capa de polvo
6 durante el prensado.

Los medios de compactacién 40 pueden estar elds-
ticamente acoplados con los medios de soporte a tra-
vés de unos medios de armonizacién elastica 40a y
también pueden estar acoplados con unos medios ge-
neradores de vibraciones 40b.

En referencia a las Figuras 14 y 24, se puede apre-
ciar que los medios de compactacién 40 también pue-
den estar provistos solo de un movimiento alternati-
vo en direccién perpendicular a los medios de cinta
transportadora 3 y, en este caso, los medios de cinta
transportadora 3 tienen que ser accionados mediante
un movimiento intermitente, es decir a paso a paso.

Las figuras 25 a 28 representan que la prensa 4
puede presentar, préximo al borde interior de los me-
dios de armazén superiores 23, una zona de borde
anular 23b que forma parte de la cavidad 23a y fabri-
cada de modo conveniente para formar el correspon-
diente borde exterior de la baldosa 5; ventajosamente,
la zona del borde anular 23b estd provista de una es-
quina de corte 23c para retirar la parte excedente del
producto precompactado 14 cuando los medios de ar-
mazon superiores 23 descienden hacia el producto 14
a prensar.

Unos medios de posicionado 63 llevan el producto
14 bajo el punzén 18 a una posicion centrada respec-
to al hueco definido por el armazén superior 23 y los
medios de extraccion 64 extraen la baldosa 5 formada
en la zona de prensado.

Los medios de extraccion 64 pueden estar provis-
tos de un medio de despresurizacién 65 que se extien-
de por el borde de la baldosa 5 y que esté provisto
de un orificio 66 a través del cual, por diferencia de
presion, el correspondiente borde de la baldosa sea
cogido con una fuerza suficiente para mantener sujeta
la baldosa mientras se mueve.

Como se representa en las Figuras 29 y 30, los
medios de armazén superior 23 pueden estar provis-
tos de una zona divergente 23d que se extienda hacia
el producto 14 a prensar de modo conveniente para
posicionarse en el centro de la misma cuando los me-
dios de armazdén 23 se hacen descender por presion.

En esta forma de realizacién, no resulta necesa-
rio posicionar el producto 5 debajo del punzén 18 de
forma precisa.

La Figura 31 representa una forma de realizacién
de los medios para prensar el polvo en la que el polvo
6, 8 es compactado entre los medios de cinta trans-
portadora 3 y los medios de cinta superior 59a entre
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los cuales se define el grosor del polvo, disminuyendo
progresivamente dicho grosor en la direccién de avan-
ce del polvo V. Una pluralidad de placas 76, divididas
en dos grupos de placas articuladas convenientemente
para formar unos anillos, actian sobre los medios de
cinta 3, 59a desde el lado opuesto al que estd en con-
tacto con el polvo, estando dichos anillos formados
por un anillo superior 77 formado por las placas que
actdan sobre los medios de cinta superior 59a y un
anillo inferior 78 de placas que actda sobre los me-
dios de cinta inferior de transporte 3. Unos rodillos
superiores 79 y unos rodillos inferiores 80, definen
los planos de avance de las placas 76, actuando sobre
los anillos de placas 77 y 78, desde el lado opuesto al
que estd orientado hacia los medios de cinta 59a 'y 3
respectivamente.

Resulta evidente que los medios de cinta 3, 59a se
pueden omitir y, en este caso, el polvo 6, 8 resulta en
contacto directo con las placas 76: las placas 76 dis-
puestas en la parte inferior del polvo 6, 8 que actdan
como medios transportadores de dichos polvos.

Los rodillos 79, 80 pueden presentar sus ejes en
una posicion fija, es decir que pueden estar giratoria-
mente soportados por unas paredes laterales, no repre-
sentadas, o pueden acoplarse giratoriamente a unos
bloques de control como los bloques 61, 61a ya des-
critos, resultando en este tdltimo caso que los respec-
tivos ejes son moviles a lo largo de la parte periférica
de sus respectivos bloques de control.

Resulta evidente que los medios de cinta transpor-
tadora 3 se proveen con unos labios transversales 52b
que se extienden, en el interior de los polvos 6, 8 a
prensar, en una pequefia porcion, es decir de modo
que los labios 52b se insertan en el interior del grosor
de los polvos 6, 8 también al final del prensado. En
tal caso, los labios 52b definen unos predeterminados
planos de fractura Z de los polvos prensados.

La Figura 32 representa un aparato para prensar
baldosas cerdmicas que estd provisto de unos medios
tolva de distribucién 81 que vierten diversos tipos de
polvos 6, 8, 82 contenidos en ella, sobre los medios
de cinta transportadora 3 a través de un unico orificio
81a, de modo conveniente para formar sobre dichos
medios de cinta transportadora una formacién de pol-
vos que definen unos granos que simulan el efecto de
las piedras naturales.

Para obtener la mayor variedad de efectos decora-
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tivos, los tipos de polvo 6, 8, 82 se introducen en la
tolva 81 a través de unos respectivos medios de con-
duccién 83, 84, 85 que estdn acoplados a unos respec-
tivos medios de accionamiento dentro de los medios
tolva de distribucién 81, de modo que son aptos para
variar la posicién de los polvos dentro de la tolva de
distribucién y por consiguiente variar la estructura de
la capa de polvo a compactar 6, 8, 82.

La Figura 33 representa que los medios de con-
tencion lateral pueden estar formados por unas cintas
100 enrolladas en los medios de cinta transportadora
3. Ventajosamente, las cintas 100 se enrollan en unos
medios de enrollamiento 101 diferentes del rodillo 12
en el que se enrolla los medios de cinta transporta-
dora, con los medios de contencion transversal 52a.
De este modo es posible alargar las cintas 100 en la
zona comprendida entre la zona en que se separa de
los medios de cinta transportadora 3 y los respecti-
vos medios de enrollado 101 de modo que disminuye
la seccioén S1 respecto a la seccién S2 que las cintas
presentan en la parte restante.

Preferiblemente, las cintas 100 son prensadas con-
tra los medios de enrollado 101 mediante unos medios
antideslizantes 102. Las cintas 100 son de ese modo
retenidas entre los medios de prensado 38a que las
mantienen en los medios de cinta transportadora 3 y
los medios de enrollado 101 en donde son mantenidas
por los medios antideslizantes 102. De este modo la
velocidad periférica de los medios de enrollamiento
101 puede ser mayor que la velocidad periférica del
rodillo 12 de modo que se determina un alargamiento
de las cintas 100 con una disminucién de la seccién
transversal.

Esto permite soportar la extraccién del producto
presado 14 de las cavidades formadas en los medios
de cinta transportadora 3.

La Figura 34 representa las cintas 100, que cuan-
do estan cogidas entre los rodillos 12 y 13 con los
medios de cinta transportadora 3 intercalados, presen-
tan una seccion S3 rebajada hacia los medios de cinta
transportadora y aumentada hacia el polvo durante el
prensado. Por consiguiente, al final de la actuacién de
los rodillos 12 y 13, la seccién S3 puede tender, en
todo caso, a alejarse del polvo prensado y hacer que
la seccioén inicial S2 soporte el suministro de producto
prensado 14.
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REIVINDICACIONES

1. Procedimiento para el prensado de material en
polvo para producir baldosas a partir de polvo cerd-
mico, que comprende las etapas siguientes:

- distribuir el polvo sobre unos medios transpor-
tadores flexibles (3) y hacer avanzar dicho polvo a lo
largo de una direccién de avance a través de una esta-
cioén de prensado;

- contener dicho polvo en dichos medios transpor-
tadores de dicha estacién de prensado mediante unos
medios de contencién lateral (37);

- prensar dicho polvo mientras avanza a través de
dicha estacién de prensado, actuando dichos medios
de contencién lateral (37) sobre el polvo a prensar
durante dicho avance y continuando actuando durante
dicho prensado

caracterizado porque

estdn dispuestos unos medios de control lateral
(39) en la proximidad de la zona de compactacion,
actuando sobre los medios de contencién lateral (37)
para limitar la deformacién de los medios de conten-
cion lateral (37) durante el prensado,

dichos medios de contencién lateral (37) definen
unas paredes laterales que presentan una forma que
se ensancha en la direccién hacia el exterior de los
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medios de contencion (3) de tal modo que soporten
el suministro de la capa de material compactado (14,
14a).

2. Procedimiento segin la reivindicacién 1, en el
que dichos medios de contencién pueden desplazarse
a la misma velocidad que los medios transportadores
a lo largo de un plano sustancialmente paralelo a di-
chos medios transportadores.

3. Procedimiento segtin cualquiera de las reivindi-
caciones anteriores que comprende, ademads de dicho
prensado, el seccionado de porciones de dicho polvo
prensado de tal modo que se obtienen, a partir de di-
chas porciones, las correspondientes baldosas.

4. Procedimiento segun cualquiera de las reivindi-
caciones anteriores, en el que dicha distribucién com-
prende distribuir dichos polvos en diferentes zonas de
dichos medios transportadores.

5. Procedimiento segin cualquiera de las reivindi-
caciones anteriores y que comprende ademds prensar
adicionalmente dichos polvos después de dicho pren-
sado.

6. Procedimiento segun la reivindicacién 1, en el
que dicho prensado comprende actuar sobre dichos
polvos con una intensidad de prensado que se incre-
menta a lo largo de dicha direccién de avance.
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