ES 2554377 T3

OFICINA ESPANOLA DE
PATENTES Y MARCAS

: é ESPANA @Namero de publicacién: 2 554 377
Gint. cl.;

B28B 11/24 (2006.01)
F26B 21/14 (2006.01)
B28B 17/00 (2006.01)
C04B 33/30 (2006.01)
C04B 33/28 (2006.01)
F26B 5/14 (2006.01)
F26B 21/00 (2006.01)
F26B 21/06 (2006.01)

@ TRADUCCION DE PATENTE EUROPEA T3

Fecha de presentacion y nimero de la solicitud europea:  21.07.2010  E 10170337 (9)
Fecha y nimero de publicacién de la concesién europea: 02.09.2015  EP 2279840

Tl'tulo: Procedimiento parala fabricacion de un producto de ceramica e instalacién que implementa
el procedimiento

Prioridad: @ Titular/es:

30.07.2009 IT BO20090507 SACMI COOPERATIVA MECCANICI IMOLA
SOCIETA' COOPERATIVE (100.0%)

Fecha de publicacion y mencién en BOPI de la Via Selice Provinciale 17/A
> . 40026 Imola, IT
traduccion de la patente:
18.12.2015 (™ Inventor/es:

MAZZANTI, VASCO

Agente/Representante:
ISERN JARA, Jorge

Aviso: En el plazo de nueve meses a contar desde la fecha de publicacion en el Boletin europeo de patentes, de
la mencién de concesion de la patente europea, cualquier persona podra oponerse ante la Oficina Europea
de Patentes a la patente concedida. La oposicion debera formularse por escrito y estar motivada; sélo se
considerara como formulada una vez que se haya realizado el pago de la tasa de oposicion (art. 99.1 del
Convenio sobre concesion de Patentes Europeas).




10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

60

65

ES 2554377713

DESCRIPCION
Procedimiento para la fabricacién de un producto de ceramica e instalacién que implementa el procedimiento.

La presente invencion se refiere a un procedimiento para la fabricacion de un producto de ceramica, en particular, para
la fabricacion de articulos sanitarios de ceramica.

Como es bien conocido en este negocio, los articulos sanitarios de ceramica (tales como lavabos, tazas de inodoro,
bidés y similares) se fabrican moldeando a presiéon una mezcla liquida, conocida como barbotina, que consiste en
agua, arcilla y cantidades muy pequefias de otras sustancias, en moldes fabricados de resina porosa.

El molde da al articulo sanitario la conformacion requerida y a continuacion se extrae el articulo del molde con una
forma sdlida, aunque plastica, y se procesa adicionalmente de acuerdo con una secuencia de etapas bien conocida
hasta que esté completamente terminado. Para obtener este producto, se usan instalaciones que incluyen el molde,
del tipo conocido, y que estan disefiadas para un tipo de moldeo a alta presién, en su forma mas simple y mas basica,
que comprenden la siguiente secuencia de etapas:

-purgado de los circuitos de alimentacion con barbotina fresca;

-llenado del molde a una presién inicial;

-formacién de la capa de producto con perfiles de presion mayores que los usados para el relleno;
-vaciado del exceso de barbotina del molde;

-consolidacion del producto;

-abertura del molde y retirada del producto, y

-en caso necesario, colocacion del producto en estaciones para el secado y acabado del producto.

Este tipo de moldeo, denominado moldeo a alta presién, permite que la "capa" de producto se forme en un periodo de
tiempo relativamente corto, reduciendo el tiempo total requerido para un ciclo de produccién de producto.

El producto asi producido y retirado del molde deberia tener suficiente resistencia mecanica para soportar su propio
peso durante la extraccion del molde y mantenerse sobre una superficie de apoyo. Basicamente, se extrae el producto
del molde en un estado sélido pero "verde" (que aun tiene un contenido en agua de entre un 16 y un 19 % de su peso
himedo) y por lo tanto, todavia esta sujeto a deformacion plastica.

A continuacion, el contacto del articulo sanitario con el aire (0 en un entorno controlado), provoca dos cambios
principales en la estructura/consistencia del articulo, en primer lugar llevandolo a un estado de "consistencia de cuero"
intermedio (en el que el contenido en agua es de aproximadamente la mitad en peso en comparacién con el estado
previo) y en segundo lugar, a un estado de "consistencia blanca" casi finalizado (en el que el contenido en agua se
reduce adicionalmente): en estos dos estados, el articulo sanitario estd mucho menos sujeto a deformacion plastica.

El paso del producto del estado verde al estado de consistencia blanca, es decir, la etapa de secado, provoca
contracciones en el producto debido a la pérdida de agua vy, por lo tanto, una reduccién en las dimensiones del
producto.

Estas contracciones durante el secado pueden dar como resultado tensiones altas en algunas partes del producto y,
en casos extremos, pueden provocar grietas.

Dichas tensiones se pueden generar por la diferencia de humedad a lo largo de la capa formada, o por angulos o
radios particulares formados en el secado del producto y donde, basicamente, existen areas con una mayor
concentracién de tensiones, es decir, que no tienen resistencia mecanica suficiente para soportar maximos de tension
mayores que la carga aceptable. El documento DE 43 23 709 divulga un procedimiento para secar productos de
ceramica premoldeados en una camara de secado, de acuerdo con el preambulo de la reivindicacion 1 y una
instalacion de acuerdo con el preambulo de la reivindicacion 7.

En esta solucion, el secado uniforme se lleva a cabo alimentando un liquido (agua) a un dispositivo de ventilacion
antes y durante el secado para afiadirlo en forma de vaporizacion al flujo de aire soplado en la camara de secado.

Se afiade otro liquido (aceite) a esto durante la operacion de secado y, debido a su misma naturaleza, este se asienta
uniformemente sobre el material que se va a secar: la combinacion de agua y aceite nebulizado ralentiza el
procedimiento de secado del producto en las areas sometidas a la accién directa de los liquidos nebulizados y ayuda a
nivelar el secado del producto para prevenir grietas por tension.

Este tipo de tratamiento no esta libre de desventajas, sin embargo, debido al hecho de que los liquidos nebulizados se
distribuyen a lo largo de recorridos fijados dentro de la camara de secado: por lo tanto, es necesario proporcionar
proteccion frente (y por tanto retraso) al secado en determinadas partes de los productos, que en este caso son de
forma regular.
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Por otra parte, en el caso de productos de forma irregular, tales como tazas de inodoro, por ejemplo, no se podria usar
este tipo de tratamiento de secado no solo debido a la forma mas compleja de la superficie sino también debido a la
ausencia de precision en la direccion del flujo de liquidos nebulizados a las partes mas delicadas del producto.

El documento EP 0 533 406-A1 divulga otro procedimiento para mejorar un aparato de secado.

Por lo tanto, la presente invencion tiene por objetivo superar estas desventajas proporcionando un procedimiento para
la fabricacion de un producto de ceramica con el que es posible eliminar los riesgos de grietas que se desarrollan en
los productos retirados de los moldes de forma rapida y segura y sin que afecte excesivamente a los tiempos de
operacion convencionales. La presente invencion también tiene por objetivo proporcionar una instalacion para
implementar el procedimiento descrito anteriormente. La instalacion debera ser muy practica y tener estructuras
disefiadas para permitir tanto la identificacién como la reduccion de los riesgos de grietas que se desarrollan en el
producto retirado del molde, todo sin afiadir un gran numero de componentes en las estaciones de la instalacion.

Estos objetivos se logran totalmente por el procedimiento y la instalacion de acuerdo con la presente invencién, como
se caracteriza en las reivindicaciones 1y 7.

Este procedimiento especial, antes del secado normal en aire, hace posible secar las partes mas criticas del producto
rapidamente, y s6lo en determinadas puntos, en comparacion con las otras superficies del producto, es decir, de forma
mas rapida y precisa, para evitar grietas por tension. En otros términos, el tratamiento de secado se acelera y se
realiza de manera punto a punto.

Las caracteristicas técnicas de la invencion, con referencia a los objetivos anteriores, se describen claramente en las
reivindicaciones y sus ventajas son mas evidentes a partir de la descripcion detallada que sigue, con referencia a los
dibujos adjuntos, que ilustran un modo de realizacion preferente de la invencion proporcionado meramente a modo de
ejemplo, y en los que:

-la figura 1 es una vista frontal esquematica de una primera parte de una instalacion para la fabricacion de productos
de ceramica de acuerdo con el procedimiento de acuerdo con la presente invencion, y en particular de un molde de dos
partes;

-la figura 2 es una vista lateral esquematica con algunas partes cortadas para ilustrar mejor otras, de otra parte de la
instalacion para la fabricacién de productos de ceramica de acuerdo con el procedimiento de acuerdo con la presente
invencion, y en particular de una estacion de secado del producto de ceramica;

-la figura 3 es un diagrama cartesiano de la evolucién controlada de una etapa del procedimiento de acuerdo con la
presente invencion.

Con referencia a los dibujos adjuntos, y en particular con referencia a las figuras 1y 2, el procedimiento de acuerdo con
la presente invencién se usa para fabricar productos de ceramica, en particular, pero sin limitar su alcance, articulos
sanitarios de ceramica (tales como lavabos, pies de lavabo, tazas de inodoro, bidé y similares) usando una mezcla
liquida conocida como barbotina.

Este procedimiento se obtiene en instalaciones tales como las mostradas en las figuras 1 y 2, que obviamente solo
ilustran las partes de principal interés en la presente descripcion.

Esto instalacién, marcada como 7 como un todo, comprende al menos un molde poroso 1, por ejemplo, fabricado de
resina porosa (figura 1), que comprende al menos dos partes 2 y 3 que, cuando se unen entre si forman una cavidad
de moldeo 4 para el producto M y que se pueden unir entre si (flechas F2) y separar una de otra (flechas F1), por
medios de movimiento.

En el caso ilustrado, a modo de ejemplo Unicamente y sin limitar el alcance de la invencion, el molde 1 forma una taza
de inodoro M.

Este molde 1 tiene elementos auxiliares, tales como conductos para alimentar y descargar la barbotina a presiones
predeterminadas que se conectan a un depésito de barbotina, y al menos una unidad de control para el ciclo de
produccion del producto M que esté conectado a los sistemas de alimentacién/descarga de barbotina. Dichos
elementos no se ilustran, siendo del tipo conocido y no estando estrictamente dentro del alcance de la invencion.

Ademas, la instalacion 7 tiene una estacion de soporte y secado 8 para el producto M retirado del molde 1. La estacion
8 tiene una base B para soportar el producto M. El producto se transfiere a la estacién 8 por elementos robotizados
adecuados.

La estacién 8 puede comprender también elementos de soporte del producto M adicionales, no ilustrados en los
dibujos adjuntos, ya que no entran estrictamente dentro del alcance de la invencion.

El procedimiento para la fabricacién de estos productos de ceramica M comprende las etapas de:
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-llenado del molde poroso 1, que comprende las dos partes 2, 3 unidas entre si para formar la cavidad 4, con la
barbotina presurizada o mezcla de fluidos, es decir, a una presién de llenado inicial;

-formacién de la capa de producto M afiadiendo barbotina a una presion mayor que la presion de llenado inicial;
-vaciado del exceso de barbotina del molde 1, disminucion de la presion hasta un valor que, normalmente, es igual a la
de la presién ambiente;

-abertura de las partes 2 y 3 del molde 1 (véase la figura 1y las flechas F1);

-retirada del producto M del molde 1;

-secado del producto M, normalmente en aire y en la estacion 8 en la que se dispuso el producto M después de su
-retirada del molde.

Después de la retirada del producto M del molde, el procedimiento de acuerdo con la invenciéon comprende:

-identificacion de uno o mas puntos P o areas del producto M que no coinciden con el parametro de referencia D;
-aplicacion de un flujo de fluido F localizado alrededor del punto o puntos P identificados a una temperatura
predeterminada T y durante un tiempo predeterminado t, para acelerar el secado y, por lo tanto, el endurecimiento sélo
en ese punto P o los puntos P con relacién al resto de la superficie del producto M.

Basicamente, el procedimiento depende de secado "punto a punto" del producto M basado en parametros
predeterminados, para evitar o reducir el riesgo de grietas que se desarrollan en el producto M, a través de la
aceleracion rapida del secado acompainada por un incremento rapido en la dureza. Uno de los parametros de
referencia para la etapa de identificar puntos P o areas es la dureza D detectada en el punto P relativo por medio del
elemento 5 (descrito a continuacion).

Otro posible parametro que no forma parte de la invencién es un elemento de datos estadisticos S detectado que
depende de la geometria del producto M.

En este ultimo caso, el parametro S se genera a partir del "historial" de cada tipo de producto obtenido y de su forma
que, en cada ocasion, puede haber desarrollado grietas en determinados puntos o areas durante la etapa de secado y
que, por lo tanto, se detecta de modo que se pueda tratar con la etapa de secado de punto.

El flujo de fluido F se puede generar usando aire comprimido aplicado, usando una unidad 6, alrededor del punto o
puntos P detectados durante un tiempo t que esta entre 1 y 100 segundos, y a una temperatura T al menos igual a la
temperatura ambiente.

En particular, el tiempo de aplicacion t puede estar entre 5 y 20 segundos, mientras que la temperatura de aplicacion T
puede estar entre 15 y 40 grados (véase también el grafico en la figura 3).

Preferentemente, el flujo también se puede aplicar en secuencia, alternando intervalos de flujo de aire con intervalos
que no tienen flujo de aire.

En otros términos, la etapa de aplicar el flujo de fluido F se divide en al menos dos subetapas con una duracion total
que entra dentro del tiempo de aplicacion predeterminado total.

Ademas, de acuerdo con la invencidn y con respecto a las estructuras que implementan el procedimiento, la estacién 8
comprende la unidad 6 para generar un flujo de fluido F bajo presion a una temperatura controlada T y que se puede
activar, usando medios respectivos 9, durante tiempos controlados t.

En otros términos, la unidad se disefia para que esté situada cerca de el al menos uno o mas puntos P o areas
predeterminadas y para dirigir el flujo F sélo alrededor de esos puntos P o areas.

Ademas, la instalacion 7 comprende un elemento 5 para medir la dureza D de los puntos P o areas del producto M.

Este elemento puede ser un "penetrémetro” o durémetro disefiado para medir la consistencia o dureza de cualquier
area de riesgo del producto M.

La unidad 6 para generar el flujo de fluido, que, como ya se ha indicado, puede ser aire comprimido, comprende al
menos un terminal 10 conectado a un conducto 11 para el paso del fluido presurizado que se puede alimentar desde
una fuente 12.

Obviamente, puede haber dos o mas terminales 10 y conductos 11 dependiendo de los requisitos de secado de punto.
El terminal 10 y el conducto 11 se pueden controlar por medios programables 9 para conectar y desconectar el flujo de

fluido F de acuerdo con los requisitos de operacion (determinados, por ejemplo, por el area que se va a tratar, la
temperatura exterior, la extension del area que se va a tratar, etc.).
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Basicamente, el medio 9 se puede programar para controlar la tasa de flujo de fluido F, el tiempo de emision del flujo F
y la temperatura T del fluido emitido.

Se pueden usar dispositivos (tales como PLC o controladores légicos programables), para controlar la generacion de
una salida de flujo con presiones altas para cada area de la parte que se va a tratar y, obviamente, la programacion
temporal del flujo emitido (por ejemplo, usando valvulas) y, en caso necesario, la temperatura del aire (obviamente con
elementos de calentamiento de aire relativos corriente arriba).

Un procedimiento y una instalacion disefiados de este modo cumplen los objetivos preestablecidos gracias a la
posibilidad de uso de un tipo de secado de punto alrededor de los puntos considerados con mayor riesgo de desarrollo
de grietas.

El procedimiento permite un secado rapido (con endurecimiento mas rapido) de las areas sin afectar a los tiempos de
operacion normales de los ciclos de produccion del producto.

De forma similar, la instalaciéon no requiere cambios estructurales significativos, con la simple adicion del sistema de
generacion de flujo y la presencia del sistema para comprobar la dureza de los puntos del producto. Esto reduce el
coste adicional de la instalacién frente a una mejora neta en la produccion de productos, lo que reduce
significativamente el riesgo de rechazos de produccion provocados por defectos estructurales.

La invencién descrita anteriormente es susceptible de aplicacién industrial y se puede modificar y adaptar de varias
formas sin apartarse de este modo del alcance del concepto de la invencién definido en las reivindicaciones. Ademas,
todos los detalles de la invencién se pueden sustituir por elementos técnicamente equivalentes.
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REIVINDICACIONES
1. Un procedimiento para la fabricacién de productos de ceramica, comprende al menos las etapas de:

- llenado de un molde poroso (1), que comprende al menos dos partes (2, 3) que estan unidas entre si para formar al
menos una cavidad de moldeo (4), con barbotina presurizada o mezcla de fluidos;

- formacién de la capa de producto (M) afiadiendo barbotina presurizada;

- vaciado del exceso de barbotina del molde (1);

- abertura de las partes (2, 3) del molde (1);

- retirada del producto (M) del molde (1);

-después de la etapa de retirada del producto (M) del molde, el procedimiento comprende ademas la etapa de
identificacion de uno o mas puntos (P) o areas del producto (M) que no coinciden con los parametros de referencia (D,
S);

- aplicacion de un flujo de fluido (F) localizado alrededor del punto o puntos (P) identificados a una temperatura
predeterminada (T) y durante un tiempo predeterminado (t), para acelerar el secado y, por lo tanto, el endurecimiento
so6lo en ese punto (P) o los puntos (P) con relacion al resto de la superficie del producto (M);

- secado del producto (M), estando el procedimiento caracterizado por que uno de los parametros de referencia para la
etapa de identificacion de los puntos (P) o areas es la dureza (D) detectada en el punto (P), por medio del elemento (5).

2. El procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 1, caracterizado por que el flujo de fluido (F) se puede generar
usando aire comprimido aplicado, usando una unidad (6), alrededor del punto o puntos (P) detectados durante un
tiempo (t) que esta entre 1y 100 segundos, y a una temperatura (T) al menos igual a la temperatura ambiente.

3. El procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 2, caracterizado por que el tiempo de aplicacion (t) esta entre 5
y 20 segundos.

4. El procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 2, caracterizado por que la temperatura de aplicacion (T) esta
entre 15 y 40 grados.

5. El procedimiento de acuerdo con la reivindicacion 2, caracterizado por que la etapa de aplicar el flujo de fluido (F)
se divide en al menos dos subetapas con una duracion total que entra dentro del tiempo de aplicacion predeterminado
total.

6. Una instalacion para la fabricaciéon de productos de ceramica de acuerdo con el procedimiento de las
reivindicaciones 1 a 5, comprendiendo la instalacion (7) al menos una estacion (8) para soportar y secar el producto
(M) retirado del molde (1), al menos una unidad (6) en la estacioén (8), para generar un flujo de fluido localizado (F) bajo
presidon a una temperatura controlada (T) y que se puede activar, usando medios respectivos (9), durante tiempos
controlados (t), estando disefiada la unidad (6) para situarse cerca de el al menos uno o mas puntos (P) o areas
predeterminadas y para dirigir el flujo (F) solo alrededor de esos puntos (P) o areas; estando la instalacion
caracterizada por que comprende, un elemento (5) para medir la dureza (D) de los puntos (P) o areas del producto (M).

7. Lainstalacion de acuerdo con la reivindicacion 6, caracterizada por que la unidad (6) para generar un flujo de fluido
comprende al menos un terminal (10) conectado a un conducto (11) para el paso del fluido presurizado que se puede
alimentar desde una fuente (12).

8. La instalacion de acuerdo con la reivindicacion 7, caracterizada por que el terminal (10) y el conducto (11) se
controlan por medios programables (9), para conectar y desconectar el flujo de fluido (F).

9. Lainstalacion de acuerdo con la reivindicacion 7, caracterizada por que los medios (9) se pueden programar para
controlar la tasa de flujo de fluido (F), el tiempo de emision de flujo (t) y la temperatura (T) del fluido emitido.
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