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@Resumen:

Método de aplicacion de un producto de
recubrimiento de superficies y dispositivo para llevar a
cabo dicho método en el recubrimiento con esmalte
en lineas de produccion de piezas ceramicas.

El método comprende las etapas de formacién de una
capa laminar del producto de recubrimiento, enfriado
de la capa laminar a una temperatura por debajo del
punto de congelacion, y aplicacién de la capa laminar
congelada sobre la superficie correspondiente.

El dispositivo comprende un depdsito de
almacenamiento del producto de recubrimiento en
suspension o una linea de suministro del producto de
recubrimiento en suspension, o una unidad
mezcladora que produce el producto de recubrimiento
en suspension, un elemento de suministro y
dosificacion del producto de recubrimiento sobre una
superficie receptora, conectado al depdsito de
almacenamiento, a la linea de suministro o a la
unidad mezcladora, un sistema transportador del
producto de recubrimiento desde la zona de
suministro a la zona de aplicacién, y un dispositivo de
congelacion del producto de recubrimiento.

Fig. 1
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DESCRIPCION

Método de aplicacion de un producto de recubrimiento de superficies y dispositivo para
llevar a cabo dicho método en el recubrimiento con esmalte en lineas de produccion de

piezas ceramicas.

La presente invencidn pertenece al sector de la técnica de la fabricacion del tratamiento de
superficies, normalmente superficies de piezas industriales, mediante la adicion de un

recubrimiento que normalmente se realiza en estado liquido o pastoso.

Consiste en un método de aplicacién de un producto de recubrimiento sobre superficies

con las caracteristicas de la reivindicacion 1.

Se describe dentro de la invencién también un ejemplo de realizacién de un dispositivo

para la aplicacion del método de la reivindicacién 1.
En particular la invencién es aplicable, entre otros, a la fabricacién de piezas ceramicas.
Estado de la técnica

El esmaltado consiste en la aplicacion por distintos métodos de una o varias capas de un
producto vidriado que cubre la superficie de una pieza, en particular una pieza ceramica.
Este tratamiento se realiza para conferir al producto cocido una serie de propiedades
técnicas y estéticas, tales como: impermeabilidad, facilidad de limpieza, brillo, color, textura

superficial y resistencia quimica y mecanica.

En los procesos de fabricacién de piezas ceramicas, y particularmente losetas ceramicas,
se suelen utilizar esmaltes ya preparados, normalmente esmaltes liquidos en suspension
acuosa o esmaltes en polvo, siendo necesario en el caso de estos ultimas el mezclado con
agua normalmente en una proporcion aproximada de 60%-70% de polvo de esmalte y 30%-
40% de agua, para su correcta aplicacibon mediante los métodos mas comunmente

utilizados.

Uno de los métodos de esmaltado mas utilizados en la fabricacion de piezas ceramicas en
linea es mediante un proceso de esmaltado mediante campana. En este proceso, el
esmalte en suspension acuosa se hace caer sobre una campana convexa y se hacen pasar

las piezas ceramicas que discurren a lo largo de un transportador bajo la cortina de esmalte
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gue cae por el borde de la campana. Algunos ejemplos de estos sistemas de esmaltado
mediante campana se pueden encontrar en http://www.certech.it/sistemas-de-
esmaltado/sistemas-automaticos-de-aplicacion-esmaltes-granillas-y-engobe/?lang=es o
http://www.maincer.es/71061_es/Campana-para-esmaltado/.

Otro método ampliamente utilizado de esmaltado en la fabricacion de piezas ceramicas en
linea es el sistema de esmaltado a velo, en el que un difusor de esmalte dispuesto
transversalmente al sistema transportador de las piezas ceramicas dispensa el esmalte en
forma de velo bajo el que pasan las piezas y se produce la aplicacion del esmalte sobre
ellas. Encontramos un ejemplo de un sistema de aplicaciébn de esmalte a velo en

www.maincer.es/71173_es/Aplicacidon-esmalte-a-filera-/-vela/ .

Aun siendo estos métodos comentados en el proceso de esmaltado durante la fabricacion
de piezas ceramicas en linea los mas utilizados en la industria, los procesos en los que se
hace pasar la pieza cerdmica bajo una cortina de esmalte en caida libre presentan una

serie de inconvenientes.

Uno de los inconvenientes mencionados es el gasto de agua que, para que el esmalte
caiga correctamente y se difunda a lo largo de la pieza de manera uniforme, la suspensién
acuosa en la que se encuentra ha de contener aproximadamente entre un 30% y un 40%
de agua. El gasto de agua supone, ademas de un coste significativo, el consumo de un
recurso muy necesario para la sostenibilidad del planeta, por lo que se hace necesario, en
la medida de lo posible, reducir el consumo de este recurso natural en la industria. Por otra
parte, si el esmalte se adquiere ya mezclado con agua, el coste de transporte incluye

también el peso del agua afiadida.

Otro de los inconvenientes que presentan estos sistemas es la cantidad de suspensién que
se vierte fuera de la pieza, que debe ser siempre mayor de la necesaria para lograr una
adecuada distribucién del producto sobre la superficie, por lo que hay siempre exceso en
el producto vertido, y es necesario recoger todo el producto sobrante en una bandeja
colectora, y proceder a su filtrado y reutilizacion, con lo que puede haber pérdida de las
propiedades del producto aplicado. No obstante, una cierta cantidad de este producto se
pierde ya que se vierte ademas sobre el sistema transportador y puede gotear fuera del
recipiente. Aun asi, el esmalte en suspension que se vierte en el recipiente y se recircula
para su posterior aplicacion puede contener suciedad e impurezas indeseadas. Otro

problema afiadido es que se hace necesario limpiar el sistema transportador sobre el que

3
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se desplazan las piezas ceramicas, ya que, si no el esmalte acumulado sobre él podria
provocar el mal funcionamiento de este, desnivelacion de las piezas, y en definitiva una

peor distribucion del esmalte lo cual redundara en una peor calidad del producto terminado.

Ademas, el acabado superficial de las piezas ceramicas en las que el esmaltado se realiza
mediante sistemas en los que se hace pasar la pieza ceramica bajo una cortina de esmalte
en caida libre puede ser imperfecto. Debido a la fluidez del esmalte en suspensiéon y la
velocidad de la pieza sobre el sistema transportador, se pueden crear ondulaciones o
irregularidades en la superficie del esmalte. Lo que confiere a la pieza una vez acabada un
aspecto menos atractivo que las piezas en las que la superficie del esmalte no presenta
dichas ondulaciones. Normalmente, en los sistemas de esmaltado mediante campana
aparecen ondulaciones con forma de media luna, mientras que en los sistemas de
esmaltado a velo aparecen ondulaciones rectas transversales al sentido de avance de la

pieza.

Existen también otros métodos de esmaltado, entre otros, la inmersion en bafio de esmalte
o aplicacion mediante pincel. Estos métodos, ademéas de ser menos adecuados para la
fabricacion de piezas ceramicas en linea, entre otras cosas por el tiempo de aplicacion,
también presentan el problema del gasto de agua, ya que es necesario que la suspension

de esmalte en agua contenga un elevado porcentaje de agua para su correcta aplicacion.

Por lo tanto, y a la vista de los inconvenientes mencionados, se proporciona un método
para la aplicacién de esmalte sobre piezas ceramicas en una linea de produccion que
permite realizar un acabado superficial de mayor calidad con una capa de esmalte de
menor grosor, utiliza una menor cantidad de agua que la requerida por los sistemas mas
utilizados actualmente en la industria, que evita la perdida de esmalte durante la aplicacion,
que requiere menos limpieza de los dispositivos de la linea de produccion como por ejemplo
el sistema transportador, y que produce una acabado superficial del esmalte sobre la pieza
cerdmica mas uniforme y sin ondulaciones, y un dispositivo para llevar a cabo dicho

método.

Explicaciéon de lainvencién

La presente invencion tiene por objeto un método de aplicacion de un producto de

recubrimiento, particularmente un producto que normalmente se suministra en estado
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liquido o pastoso, sobre una superficie correspondiente. De modo particular, el producto

de recubrimiento es un esmalte y la superficie sobre la que se aplica una pieza ceramica.
Dicho método comprende las siguientes etapas:

- Formacion de una capa laminar del producto de recubrimiento,
- Enfriado de la capa laminar a una temperatura por debajo del punto de congelacién
- Desplazamiento de la capa laminar congelada al punto de aplicacion

- Aplicacion de la capa laminar congelada sobre la superficie correspondiente

De acuerdo con una realizacidon preferente, comprende también una etapa previa de

preenfriado del producto de recubrimiento.

De acuerdo con una realizacion particular, de aplicacién a la industria ceramica, se llevaran

a cabo las siguientes operaciones,

- Preparacion del esmalte; si el esmalte es recibido en seco, la preparacion del
esmalte incluird su mezcla con agua, hasta un 20%, y particularmente hasta un
15%; esté prevista la mezcla también con otros aditivos quimicos que permitan
regular la viscosidad y deformabilidad de la placa congelada del producto de
recubrimiento;

- Opcionalmente un preenfriado del esmalte, previamente a su congelacién; el
preenfriado permite reducir el consumo de producto de congelacion, debido que la
congelacion del esmalte debe producirse en ciclo continuo, y la diferencia térmica
serd menor entre la temperatura a la que se sitia el esmalte antes de la
congelacion, y la temperatura a la cual debe quedar una vez congelado;

- Suministro del esmalte mediante un dosificador a una placa de congelacion, dicha
placa de congelacién formada preferentemente en una banda de transporte sinfin;

- Preferentemente, una regulacién y calibracion del grosor de la placa laminar de
esmalte; esta regulacion puede realizarse por medio de rodillos, de placas
enfrentadas, de boquilla extrusora, u otras;

- Desplazamiento de la placa formada a la zona de suministro; y

- Suministro de la placa laminar de esmalte a la zona de transito de la pieza ceramica,
y depdsito sobre la superficie de dicha pieza, coincidiendo la forma y dimensiones,
o excediendo unos milimetros esas dimensiones, de modo que se garantice el

recubrimiento de toda la superficie de la pieza que debe quedar esmaltada.
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Por cuanto las piezas crudas (el denominado bizcocho o galleta) proceden de una unidad
de secado de la tierra prensada, y esta unidad de secado produce un calentamiento de la
pieza, las piezas llegan calientes a la zona de esmaltado, por lo que la fusion es instantanea

una vez el esmalte congelado toma contacto con la superficie de la pieza caliente.
Mediante este método se resuelven los inconvenientes antes mencionados.

Con este método de esmaltado, la proporcién de agua requerida en la suspension acuosa
en la que se encuentra el esmalte es de aproximadamente el 15% de agua, ya que no es
necesario que la mezcla sea demasiado fluida para su aplicacion, como si ocurre con otros

sistemas de esmaltado como los descritos anteriormente.

Durante la fusién de la mezcla congelada de esmalte en suspensién acuosa sobre la pieza,
el esmalte se aplica sobre toda la superficie, incluso sobre los diferentes relieves que pueda
presentar la pieza, de forma que el esmalte forma una capa homogénea sobre dicha

superficie.

Segun otro aspecto de la invencion, se propone, ademas, un dispositivo para una
aplicacion particular del método descrito, siendo dicha aplicacion el esmaltado de piezas
ceramicas en una linea de produccion. EIl dispositivo comprende sustancialmente los

siguientes elementos:

- Un depésito de almacenamiento del esmalte en suspension o una linea de
suministro del esmalte en suspensién, o una unidad mezcladora que produce el
esmalte en suspension. Opcionalmente, en dicho depdsito, o en dicha linea de
suministro o en dicha unidad mezcladora pueden disponerse medios de
preenfriamiento, tales como como un equipo de frio o la circulaciéon a través de
tuberias de gases licuados, para preenfriar la mezcla del esmalte en suspensién
acuosa preferentemente a una temperatura proxima a la de congelacion, y facilitar
asi el proceso de congelacion posterior.

- Un elemento de suministro y dosificacion del esmalte sobre una superficie
receptora, conectado al depdsito de almacenamiento, a la linea de suministro o a
la unidad mezcladora, siendo dicha superficie receptora normalmente una placa de
congelacion.

- Un sistema transportador del esmalte; de modo preferente placa de congelacion

esta formada por la base o banda de transporte del sistema transportador; el
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esmalte procedente del depoésito, de la linea de suministro o de la unidad
mezcladora se dosifica y aplica la placa de congelacién, normalmente la superficie
del sistema transportador.

- Un dispositivo de congelacion del esmalte. Dicho dispositivo de congelaciéon del
esmalte puede disponerse sobre el sistema transportador, debajo de él, o ambos;
normalmente el dispositivo de congelacion estara dispuesto en una camara cerrada
gue serd atravesada por el transportador al menos en la zona orientada al
suministro; el sistema transportador puede atravesar dicho dispositivo de
congelacion. El dispositivo de congelacion puede ser un dispositivo de frio a base
de condensadoras, 0 puede ser un circuito de circulacién de un gas licuado como
nitrégeno, oxigeno o didéxido de carbono, que en estado liquido y a presion
atmosférica se encuentran a temperaturas préximas a -200 °C.

- Una envoltura en la que se disponen al menos algunos de los elementos
mencionados anteriormente, siendo dichos elementos la placa de congelacion y el
dispositivo de congelacién, y al menos una porcion del sistema transportador. La
envoltura forma una camara cerrada. Opcionalmente, la camara cerrada estara
provista de un sistema de refrigeracion, para garantizar que temperaturas

ambientales elevadas no influyan en el proceso de congelacion del esmalte.

Asi, el esmalte en suspension acuosa se encuentra en el depésito de almacenamiento de
esmalte o es suministrado por una linea de suministro o esta producido en una mezcladora.
Esta prevista un dispositivo suministrador que tendr4 un control volumétrico y/o
caudalimétrico del esmalte dosificado. Dicho elemento suministrador. En un ejemplo de
realizacion de la invencion, el depdsito es una tolva, y el elemento de suministro es un
cajetin que encaja en la boca inferior de la tolva, y en el que la regulacion del suministro se
realiza mediante, por ejemplo, una compuerta giratoria, con mando flujodinamico y tope
regulable. En otro modo de realizacion de la invencién, el elemento de suministro es una

valvula o un conjunto de valvulas, reguladas manual o automaticamente.

Dicho elemento de suministro suministra la mezcla de esmalte en suspensién acuosa sobre
la placa de congelacion, normalmente la superficie del dispositivo transportador. En un
modo de realizaciéon de la invencion el dispositivo transportador estda formado por una
banda de un material antiadherente accionada mediante al menos un motor. Un extremo

del dispositivo transportador se dispone sobre la linea de transporte de piezas ceramicas
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sobre la que se desplazan las piezas ceramicas a esmaltar, a la minima distancia posible
para permitir el paso de dichas piezas ceramicas entre el dispositivo transportador y la linea
de transporte de piezas ceramicas.

El suministro del esmalte sobre la banda de transporte se puede realizar de forma continua
o de forma discontinua o intermitente, en funcibn de coémo se transporten las piezas
ceramicas. En el caso de que las piezas cerdmicas se transporten todas juntas, es decir
sin espacio de separacion entre ellas, el suministro se podra realizar de forma continua, es
decir, que a medida que se va congelando la capa de esmalte sobre el dispositivo
transportador se va depositando sobre las piezas ceramicas de forma continua. En caso
de que las piezas ceramicas se transporten con una cierta distancia de separacién entre
ellas, el suministro de esmalte sobre la banda de transporte se realiza de forma discontinua
o intermitente, estando sincronizados el suministro de esmalte, la velocidad de la linea de
transporte de piezas ceramicas, y la velocidad del dispositivo transportador de esmalte para
que cada placa de esmalte congelado se deposite exactamente sobre cada pieza ceramica.
Para ello se podran disponer los sensores y elementos de control correspondientes.

La capa de esmalte sobre la banda de transporte, debido al bajo porcentaje de agua en la
mezcla, tiene una viscosidad tal que una vez dispuesto sobre la banda de transporte no se
esparce, y ocupa la misma superficie en todo momento. Asi, la seccion transversal de la
superficie que ocupa la capa de esmalte tiene una longitud sustancialmente igual a la
longitud de la seccion transversal de las piezas ceramicas a esmaltar, de modo que una
vez congelada la placa de esmalte y depositada sobre las piezas ceramicas, dicha placa
ocupa sustancialmente la misma superficie de la pieza ceramica que se quiere esmaltar.
De la misma manera, en el caso del suministro discontinuo o intermitente del esmalte, la
capa de esmalte suministrado para cada placa ha de tener ademas una dimensién de su
seccion longitudinal sustancialmente igual a la dimensién de la seccion longitudinal de las
piezas ceramicas a esmaltar. la regulacion de la longitud de la seccion transversal se puede
regular modificando la anchura del elemento de suministro, por ejemplo, en el caso del
cajetin intercambiarlo por otro de una anchura adecuada a la anchura de las piezas
cerdmicas a esmaltar, o mediante topes laterales regulables. También se puede regular la
cantidad de esmalte aplicado sobre cada pieza. Esta regulacion se puede producir bien
modificando el flujo de suministro de esmalte (lo que creara una capa de esmalte de mayor
0 menor grosor), bien modificando la velocidad de la banda de transporte, o bien una

combinacion de ambas.
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Breve descripcion de los dibujos

Con objeto de ilustrar la explicacion que va a seguir, adjuntamos a la presente memoria
descriptiva una hoja de dibujos en las que en una figura se representa a titulo de ejemplo
y sin caracter limitativo, la esencia de la presente invencion conforme a una realizacion

particular, y en las que:

Lafigural  muestra de forma esgquematica unarepresentacion de un ejemplo del
dispositivo de aplicacibn de esmalte congelado segin una

realizacion de la presente invencion;
En dicha figura podemos ver los siguientes signos de referencia:

Envoltura refrigerada

Depésito de almacenamiento de esmalte
Dispositivo dosificador de esmalte
Banda de transporte

Serpentin de congelacion

Rodillos

Capa de esmalte viscoso

Placa de esmalte congelado

© 00 N o 0o b~ W N B

Piezas ceramicas
Descripcién de los modos de realizacion preferentes de lainvencidn

A la vista de las mencionadas figuras, y de acuerdo con la numeracion adoptada, se puede
observar en ellas un ejemplo esquematico de realizacion de la invencién, en el que se
describe un dispositivo que comprende las partes y elementos que se indican y describen

en detalle a continuacion.

Asi, en la figura 1 podemos observar de forma esquemética un modo de realizacion del
dispositivo proporcionado por la presente invencion, como una forma, no limitativa, de
aplicacion del método descrito en la presente invencion, que, de manera sucinta, consiste

en:

- Congelar un recubrimiento, particularmente un esmalte que se encuentra en

suspension acuosa, para formar una placa de esmalte en estado solido con una
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superficie transversal sustancialmente igual a la superficie transversal de las piezas
a esmaltar, y cuya longitud puede ser también sustancialmente igual que la longitud
de la pieza a esmaltar, o puede ser continua, si las piezas se suministran de modo

continuo sin separacion entre ellas;

- Depositar la placa de esmalte congelado sobre la pieza a esmaltar, de modo que
una vez depositada la placa de esmalte sobre la pieza, dicha placa se funde y el
esmalte se aplica de manera uniforme sobre toda la superficie de la pieza.

En el ejemplo mostrado en la figura 1, se ha representado un ejemplo de realizacion de la
invencién aplicado a una linea de produccion de piezas cerdmicas en la que las piezas
cerdmicas (9) que provienen una etapa de secado, previa a la de esmaltado, son
transportadas juntas sin separacién entre ellas. Por ello, el dispositivo mostrado
proporciona una placa de esmalte congelado (8) de forma continua, es decir, a medida que
se va depositando sobre las piezas ceramicas (9) y fundiendo sobre ellas se va generando
debido a la congelacién continua del esmalte suministrado. Como se ha comentado
anteriormente, la invencidon no estad limitada a la distribucion continua de esmalte
congelado, si no que esta distribucién podria realizarse de forma discontinua o intermitente,

adecuandose al flujo de entrada de piezas a esmaltar.

El dispositivo incluye un depoésito (2) de almacenamiento de esmalte, por ejemplo, una
tolva, o una linea de alimentacion procedente de un depésito principal, o una mezcladora
en la que se mezcla y forma el esmalte, y un dispositivo dosificador (3). De manera
preferente, el dispositivo incluye una unidad de preenfriado del esmalte a una temperatura
proxima a la de congelacion. De manera preferente, la boquilla del dispositivo dosificador
(3) por la que se suministra el esmalte tiene una anchura sustancialmente igual a la anchura
de las piezas ceramicas (9) a esmaltar, o es regulable a la anchura deseada. El esmalte
es suministrado desde el depésito (2), por medio del dispositivo dosificador (3) a una placa
de congelacion, que normalmente sera la base de una banda de transporte. El dispositivo
dosificador podra estar formado por una pluralidad de boquillas/valvulas, o cualquier otro
elemento adecuado para el suministro de esmalte en suspension acuosa sobre una

superficie.

Mediante la regulacion del dosificador en combinacion con la velocidad de desplazamiento

de la banda de transporte, se determinard el grosor de la placa de esmalte dicho

10
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dosificador. De acuerdo con una realizacion particular, ademas el control del grosor de la
placa de esmalte puede realizarse con un dispositivo calibrador, por ejemplo, mediante
rodillos (6), en la zona de pre-congelacion y/o en la zona de congelacién, que limitan, y en
su caso reducen, el grosor de la capa de esmalte.

El esmalte suministrado desde el cajetin se deposita sobre una placa de congelacion,
siendo normalmente dicha placa de congelacién una banda de transporte (4), estando
dicha banda de transporte (4) accionada por al menos un motor, y siendo la banda de
transporte (4) de un material antiadherente. El esmalte suministrado sobre la banda de
transporte (4) forma una capa de esmalte (7) en suspension acuosa, con un porcentaje de
agua de aproximadamente un 15 %, y debido a la viscosidad de la mezcla dicha capa de
esmalte (7) esta no se esparce. Para mejorar la viscosidad, tanto por encima como por
debajo de la temperatura de congelacion, esta previsto que puedan afiadirse a la mezcla
del esmalte aditivos quimicos. Dichos aditivos pueden servir para modificar la temperatura

de congelacion, o la temperatura adecuada de suministro.

En el modo de realizacién mostrado a titulo de ejemplo, dicho dispositivo de congelacién
comprende dos elementos. Un primer elemento consiste en un serpentin (5) dispuesto bajo
la banda de transporte (4) por el cual se hace circular un gas licuado, tal como nitrégeno
liquido. El nitrégeno liquido a presién atmosférica se encuentra a —195,8 °C (temperatura
de ebullicién del nitrégeno) por lo que su paso junto a la capa de esmalte (7) producira que
la mezcla de esmalte en suspension acuosa congele rapidamente, lo que provoca que se

cree una placa de esmalte (8) en estado sélido.

Los rodillos de calibracion pueden ser uno o mas, y tener distintas etapas de reduccién del

grosor.

Uno o més de dichos rodillos pueden actuar sobre la capa de esmalte en estado viscoso
(7) (no congelado) y uno o mas rodillos pueden actuar sobre la placa de esmalte en estado
congelado (8) (capa rigida). Esta previsto que uno o mas de los rodillos esté provisto
también de un sistema de circulacion de gas licuado, lo que facilitara la congelacion, y
particularmente la calibracion del grosor de la placa de esmalte durante la fase de
congelacion. Al menos el dltimo de los rodillos (6) se dispone de forma tal que la distancia
del borde del rodillo (6) a la banda de transporte (4) es igual al grosor deseado en la placa
de esmalte congelado (8). Una vez el esmalte esta congelado, la banda de transporte (4),

dispuesta sobre el sistema transportador de piezas ceramicas (9) en la linea de produccion,
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conducira dicha placa de esmalte congelado (8) y la depositar4 sobre la linea de piezas
ceramicas (9) que se desplazan sobre el sistema transportador de la linea de produccion.

Esta previsto que la dltima zona, de aplicacion de la placa de esmalte sobre la pieza
cerdmica (9), comprenda una rampa de deslizamiento, preferentemente también

refrigerada para evitar una fusién antes de la toma de contacto con la pieza cerdmica.

Cuando la placa de esmalte congelado (8) toma contacto con la superficie de las piezas
ceramicas (9), dicha placa de esmalte fundira rapidamente ya que las piezas ceramicas (9)
se encuentran a una temperatura de entre 75y 100 °C tras su paso por la etapa de secado,

perdera su rigidez y se adaptara a la forma de la superficie de la pieza ceramica (9).

Preferentemente todos los elementos del dispositivo de aplicacion de esmalte congelado
sobre piezas ceramicas se encuentran dispuestos en una envoltura refrigerada (1), lo cual
garantiza que la temperatura ambiente no afecte al funcionamiento del dispositivo, teniendo
dicha caja refrigerada (1) al menos una abertura para la salida de la placa de esmalte

congelado.

Algunos elementos auxiliares, tales como el motor de accionamiento de la banda
transportadora, elementos de control electronico del dosificador, u otros, pueden quedar

fuera de la zona refrigerada.

El dispositivo comprende sensores de control del flujo de suministro de esmalte, de las
temperaturas, del producto de recubrimiento antes y después de la congelacién, de la
velocidad de suministro del producto congelado, del grosor de la placa del producto

congelado, y, en general, de todos los parametros que intervienen en el proceso.

Del mismo modo, la velocidad de suministro y aplicacion estara sincronizada con la del

flujo de piezas sobre las que ha de aplicarse el producto congelado.

Debe entenderse comprendida dentro del objeto de la invencion cualquier variacion de los

elementos que no afecte a la esencialidad del objeto descrito.
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REIVINDICACIONES

1.- Método de aplicacion de un producto de recubrimiento de superficies, que
comprende las siguientes etapas:

- Formacion de una capa laminar del producto de recubrimiento,
- Enfriado de la capa laminar a una temperatura por debajo del punto de congelacién

- Aplicacion de la capa laminar congelada sobre la superficie correspondiente.

2.- Método de aplicacion de un producto de recubrimiento de superficies, segln la
reivindicacion 1, caracterizado porque el enfriado se realiza mediante el uso de un gas

licuado, tal como nitrégeno, oxigeno o diéxido de carbono.

3.- Método de aplicacibn de un producto de recubrimiento de superficies, segun
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 2, caracterizado por comprender ademas una etapa

previa de preenfriado del producto de recubrimiento.

4.- Método de aplicacibn de un producto de recubrimiento de superficies, segun
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 3, caracterizado por gue comprende una etapa previa

de adicion de aditivos quimicos modificadores de la viscosidad y deformabilidad.

5.- Método de aplicacion de un producto de recubrimiento de superficies, segun
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 4, caracterizado por que comprende una etapa previa

de adicion de aditivos quimicos modificadores de la temperatura de congelacion.

6.- Método de aplicacion de un producto de recubrimiento de superficies, segun
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 5, caracterizado por que comprende ademas, una

etapa de fusion de la placa del producto de recubrimiento sobre la superficie recubierta.

7.- Método de aplicacion de un producto de recubrimiento de superficies, segun
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 6 de superficies, caracterizado por que el producto

de recubrimiento es un esmalte y la superficie es la superficie de una pieza ceramica.

8.- Método de aplicacion de un producto de recubrimiento de superficies, segun la
reivindicacion 7, caracterizado por que el contenido en agua del esmalte es de hasta un

20%, y particularmente de hasta un 15%.
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9.- Método de aplicacion de un producto de recubrimiento de superficies, segun
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 8, caracterizado por que comprende ademas una
etapa de regulacion y calibracioén del grosor de la placa laminar de esmalte.

10.- Método de aplicacion de un producto de recubrimiento de superficies, segun
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 9, caracterizado por que las dimensiones de la placa
del producto de recubrimiento de superficies son iguales o un poco mayores que la

superficie sobre la que se aplica.

11.- Meétodo de aplicaciébn de un producto de recubrimiento de superficies, segun
cualquiera de las reivindicaciones 1 a 10, caracterizado por que la aplicacién de la placa
del producto de recubrimiento congelado sobre la pieza se realiza de modo continuo o

discontinuo.

12.- Dispositivo para llevar a cabo el método de las reivindicaciones 1 a 11 en el
recubrimiento con esmalte en lineas de produccion de piezas ceramicas, caracterizado por

gue comprende los siguientes elementos:

- Undeposito de almacenamiento del producto de recubrimiento en suspensién o una
linea de suministro del producto de recubrimiento en suspension, o una unidad
mezcladora que produce el producto de recubrimiento en suspension;

- Un elemento de suministro y dosificacion del producto de recubrimiento sobre una
superficie receptora, conectado al depésito de almacenamiento, a la linea de
suministro o a la unidad mezcladora;

- Un sistema transportador del producto de recubrimiento desde la zona de
suministro a la zona de aplicacion;

- Un dispositivo de congelacién del producto de recubrimiento.

13.- Dispositivo para llevar a cabo el método de las reivindicaciones 1 a 11 en el
recubrimiento con esmalte en lineas de produccion de piezas ceramicas, segun la
reivindicacion 12, caracterizado por que el dispositivo de congelacion es una unidad

condensadora o un circuito de circulacion de un gas licuado.

14.- Dispositivo para llevar a cabo el método de las reivindicaciones 1 a 11 en el

recubrimiento con esmalte en lineas de produccion de piezas ceramicas, segun la
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reivindicacion 13, caracterizado por que el dispositivo de congelacién del producto de

recubrimiento es uno o mas de los siguientes:

e Un serpentin dispuesto debajo de la superficie del sistema transportador
e Un serpentin dispuesto por arriba de la superficie del sistema transportador

¢ Uno o mas rodillos de congelacién

15.- Dispositivo para llevar a cabo el método de las reivindicaciones 1 a 11 en el
recubrimiento con esmalte en lineas de produccién de piezas ceramicas, segun cualquiera
de las reivindicaciones 12 a 14, caracterizado por que el dispositivo transportador es una
banda de transporte, y la superficie receptora es una placa receptora, pudiendo estar
formada dicha placa receptora por la superficie de la banda de transporte.

16.- Dispositivo para llevar a cabo el método de las reivindicaciones 1 a 11 en el
recubrimiento con esmalte en lineas de produccion de piezas ceramicas, segun cualquiera
de las reivindicaciones 12 a 15, caracterizado por que comprende una unidad de

preenfriado del esmalte previamente a su congelacion.

17.- Dispositivo para llevar a cabo el método de las reivindicaciones 1 a 11 en el
recubrimiento con esmalte en lineas de produccion de piezas ceramicas, segun cualquiera
de las reivindicaciones 12 a 16, caracterizado por que el dispositivo de congelacion, al
menos una parte del dispositivo transportador, y la placa de congelacién estan dispuestos
en una cadmara o envoltura, atravesada por el dispositivo transportador al menos en la zona

orientada al suministro.

18.- Dispositivo para llevar a cabo el método de las reivindicaciones 1 a 11 en el
recubrimiento con esmalte en lineas de producciéon de piezas ceramicas, segun la
reivindicacion 17, caracterizado por que la cadmara esta provista de un sistema de

refrigeracion.

19.- Dispositivo para llevar a cabo el método de las reivindicaciones 1 a 11 en el
recubrimiento con esmalte en lineas de produccion de piezas cerdmicas, segun cualquiera
de las reivindicaciones 12 a 18, caracterizado por que comprende ademas un dispositivo

de regulacion y calibracién del grosor de la placa laminar de esmalte.

20.- Dispositivo para llevar a cabo el método de las reivindicaciones 1 a 11 en el

recubrimiento con esmalte en lineas de produccidon de piezas ceramicas, segun la
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reivindicacion 19, caracterizado por que el dispositivo de regulacion y calibracién del grosor
de la placa laminar de esmalte es uno de los siguientes:

e Uno o més rodillos de calibracion, en una o méas etapas de reduccion del grosor
e placas enfrentadas

e una boquilla extrusora.

21.- Dispositivo para llevar a cabo el método de las reivindicaciones 1 a 11 en el
recubrimiento con esmalte en lineas de produccién de piezas ceramicas, segln cualquiera
de las reivindicaciones 12 a 19, caracterizado por que la anchura de la placa de congelacion

y del suministro del recubrimiento congelado es regulable.

22.- Dispositivo para llevar a cabo el método de las reivindicaciones 1 a 11 en el
recubrimiento con esmalte en lineas de produccion de piezas ceramicas, segun cualquiera
de las reivindicaciones 12 a 20, caracterizado por que la zona de aplicacion comprende
ademas una rampa de deslizamiento, preferentemente también refrigerada.
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