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P A T E E T E BE T E  V E N  0 1 0 N 
a favor de

Dn, Manuel Hernández de lea Angeles, domiei- 
B liado en Barcelona,

por;
"Boquina para la fabricación automática de la 

drilles de hormigona alta presión*.
—oOOo—.

ÍC M E  n o B I d  D E S  C R I P T I T A
El objeto de la presente patente de inven-" 

sión lo constituye una máquina automática para la fabrica 
ción, a alta presión, de ladrillos de hormigón u otras pie 
zas de cqnstruc ción. Dioha máquina presénte caraoteríati- 

15 cas propias y nuevas, que ae reivindican, tales como el aĉ  
clonado automática de diversos mecanismos que la integran 
mediante chorros intermitentes de agüe suministrados por 

: un distribuidor automático, toldas y moldea especiales pa­
ra el suministro y el moldee delhermtgán, y mecanismo au<" 

20 tomático para el desmoldeo; al propia tiempo presenta s«
. tras oaMCteristioas que, por no ser nuevas, co se relvln 

disan, par haberse reivindicado con anterioridad en otras 
demandas de patente y eertlficado de adición que se reía-"



donan con una máquina para 3a fabricaeián de mosaico hi 
88 dráulice propiedad del mismo inventa?.

Para poder desoribireon toda detalle pe- 
sibla 3a maquina que se reivindica, añ su parte nueva, en 
la figura de la hoja de dibujas adjunta se muestra, a tí­
tulo de ejemplo y en alnado, una forma de ejecución prie­

go tica de le misma.
Dicha máquina, al igual que las máquinas 

para la fabricación de mosaico hidráulico, presenta una 
mesa pobre la cual se desplazan un par de moldes para que 
dar alternativamente a la acclán de la tolta que los He- 

38 na con al material y a la accián de la tapa qpe moldea al 
citado material que está dispuesta sobre la parte central 
de 3n citada mesa#

En la representación mostrada, cada una de 
los dos moldes permite la obtención simultánea de cuatro 

40 ladrillos con tres canales en sentido langitudinal al la­
drillo, al bien daba hacerse constar que podrán obtenerse 
simultáneamente mayor o manar ndmero de ladrillas, con a 
sin canales longitudinales, con tan sála modificad la fo¿ 
ma y dimeasiches del molde, no influyendo ello en la asen 

48 cialidad de la invención. cada molde está constituida por 
un plato -1- que, presenta una serie de tabiques *8* (de 

g  acuerdo con el ndmere de ladrillos a obtener simultanea- 
HI' mente), por un marco o cuadra -3- y, de desearse los la- 

driHos con- canales; por- una pieza en #0^ -4-4'-. le par- 
80 te central -4'- de la pieza en *U* queda frente al marca 

y las ramas laterales -4- de la citada pieza en *U" 
pueden desplazarse a lo largo da las caras laterales del 
repetido marco o cuadró# una vez remontado el marco -g- y-



pieza en *U* -4-4'-, mediente los vástagos -7** conveniarn 
55 tómente accionados en m^aento oportuna, el citado marée 

aerá retenido por su parte baja mediante lea barrea **6* 
(mostradas en trazos) y, en eate inatante, la pieza en 

-4-4- avanzará hacia el citado marco -6- beata que 
au parte central -4'- eatablezoa oontaoto een el repeti­

do do maree *6*; án dicha parte central -4*- se han Rabia­
to unos grupoa de noyes -6- (en trazos y en grupo para ce 
da ladrillo) que al desplazarse horizontalmente la pieza 
en -U* penetrarán en el interior del marco -5- a travos 
de una aberturaa previstas a este fin en el citado marco;

66 dichos noyes son les que al retirarse dózpuea del moldeo 
del material, darán lagar a lea canales longitudinales en 
el espesor del ladrillo; el deaplazamienta horizontal de 
la pieza en *S* -4-4'- para hacer paaar a travás de laz a 
berturaa del marca -6- loa noyes -B-, ae Consigue madian- 

70 ta unos sistemas da ruadaa dentadas -9- que ponen en ac­
ción á unas ruedas dentadas -8- en team con unaa eremalle 
rao previstas an lea ramas laterales -4- da la pieza en 

al girar loa aiatamaa da ruedae dentadas -9- an sen­
tido contrario, aa conseguirá retirar del interior del mdr 

75 co los mencionados noyoa -C-.
Sobre uno y otro extremo da la mesa da la 

máquina, aa encuentra colooada una tolva ^10v que presen* 
ta tantas booascomo ladrilles aa deseen obtener simultanei^ 
manta; dichas tolvaa aon fijas y en cada boca existe un dis 

SO positiva que suministra la cantidad de hormigón que previa 
canta ba sido fijada,

El acoionado de íes diversos mecanismos que
dan lugar a loa desplazamientos de los moides en los mamen-



tés precisos, se he conseguido mediante chorros intermi ** 
05 taitas de agua que circulan poruñas conduce ion es apropia 

das, alando proporcionados diehos chorros líquidos por un 
distribuidor automático *14#* (objeto de otra patente) con 
veniantemente accionado por un motor; igualmente podría 
conseguirse el accionado de los citados mecanismos por me 

90 dio ^  un motor individual.
El mecanismo automático para el desmoldeo 

se ha conseguido como sigue:
Forman parte de la míquina unas guías a oa 

rriles *<11** que envuelven o rodean por completo el eonjun 
95 to de la máquina o un grupo de doe máquinas; en dhehas 

guías puede oircuiar una carretilla colante **1B** acciona 
de, por ájesele, por un motor eláctrioo que la desplaza 
Con movimiento uniforme previamente determinada. La indi** 
cada carretilla, en su parte baje anterior y pesterier, 

100 presentá unaa varillas salientes <-15** las cuales, al oír** 
cular la carretilla por el cerril, llegan a introducirse 
en unes canales **15** previstos en el plato **1* (cuando de
be tener lugar el deamoIdee y después de haber descendido
o caico el marco ***5-), arrastrándolo junto con los ladri- 

105 líos que contiene; separado el plato *-l** de la máquina, 
tal como se ha indicado, un obrero retira al citado plata 
¿unto con les ladrillos para dejarlos en lugar apropiade, 

^al, tiempo que Coloca un plato en las varillas posteriores 
dolientes **15*- para que eaa depositada, por la prepia oa**

110 rretília, en el lugar apropiado correspondiente al etre 
molde de la máquina, en cual instante lo deja libre, para 
que sé repitan laa operaciones de formaoián del molde, lie 
nado del mismo oon el hormigán, y prensado de este áltime,



tal como se ha indicado.
115 Dea pues da le manifestado se comprende que

serán susceptibles de variación aquellos detalles de cons­
trucción de la maquina descrita que no influyan en su esen 
ciálidad, en su consecuencia podrá construirse en cualquier 
tamaño y con el material o materiales que se tengan per con 

ISO venientes y para fabricar slmultsmeamente el néaero de la^ 
drilles u otras piezas para la construcción que se estime 
oportuno, puliendo obtenerse las citadas piezas y ladrillos 
con canales (tal como ae ha indicado) o completamente amo i** 
zCa, en cuyo d ltimo caao podrá preacindirse de la pieza en 

125 -4-4^- y grupos de noyes --6-.

Se reivindioa como objeto de esta HÍTENTE 
DE INVENCION, por capado de loa veinte años fijados per la 
ley, la exclusiva de construcción y venta en Empaña de:

ISO 1. Una máquina para la fabricación automática
de- ladrillos de hormigón a alta presión, de doble molde eon 
plato prensa diapueato entre ellos al cual se desplazan al­
terna ti vament a les moldes para el prensado del material que 
contienen, que esencialmente se caracteriza en que el aecio 

185 nado de loa diversos meconismos que dan lugar a los despla­
zamientos de los moldes en 31)8 mementos preciaos se ha con­
seguido mediante chorrea intermitentea de agua proporciona­
dos por un distribuidor automático (14), accionado por un 
motor, que loa abligá a oiroular por determidadaa eonduccio 

Ido nos,
2. La máquina para la fabricación automática



de ladrillos ¿Le hormigón & alta presión, objeto de la rei- 
vindicación 1, que esencialmente aa caracteriza por forzar 
parte de la gisma un par de tolvas (10) que presentan, oa- 

145 da ana de ellas, tantas bocas de .aumentación como iadri- 
Hoa simultáneamente deban obtenerse, habiÓndoae previsto 
en cada boca un dispositivo que suministra la cantidad de 
hormigón previamente fijada.

8. La máquina para la fabricación automática 
150 de ladrillos de hormigón a alta presión, objetó de las rei 

vindicaciones 1 y g, que esmicia latente se caracteriza en 
que cada molde cató constituido pór un plato (1) que pre­
senta una serie de tabiques (g)§ por un marco e cuadro (g) 
y poruña pieza en "U" (4-4^) que es portadora de unos gru 

156 pos de noyos (6$ (un grupo para cada ladrille)^ cual pieza 
en se desplaza alternativamente en sentido horizontal
por haberse previsto en las ramas laterales de la *U" (4) 
unas cremalleras en toma con unos piñones (8) conveniente- 
mente adCionados, en une u otro sentideyi per unes sistemas 

160 de ruedas dentadas (9), con miras a introducir al interior 
del marco (8) y a  travóa de aberturas previstas sn sus paré 
des laterales (ai estar el marco remontad# y temando epeyo 
aobre las barree (6))los noyos (5) que han ds dar lugar a 
la obtención de los canales en los ladrilles.

166 4. La móqulna para la fabricación autémática
da ladriddes de hermigón a alta presión^ objeto de lee rol 

 ̂ vindieaoionee 1 a 8, que esencialmente se caracteriza en 
f que el retirado del plato (1) con loe ladrilles e la cele- 
- caoión del citado plato aobre la mÓquina, se consigue auto 

lfO mÓtieamante por haberse previsto unos carriles o guíes (11) 
que envuelven e rodean a la máquina, por les cuales circula



a velocidad Címstante urna carretilla (IB) que, en su par** 
te baja anterior y posterior, presenta unas varillas sa­
lientes (IB) que, penetrando las anteriores en unos cana** 

,175 les (15) del plato (1) lo arrastran y lo separen de la aó 
quina junte con les ladrilles depositados sobre #1, de cu 
yes natillas salientes anteriores (15) es luego retirado 
el conjunte por un obrera al tiempe que dispone en las tu 
rillas salientes posteriores de la carretilla un nusfo pía 

180 to (1) para ser depositado, por la citada carretilla, en . 
el lugar apropiado de la maquina y conseguirse el otro HMl 
de#

185

5# Una " a para la fabricación automó**
tice Ae ladrilles de hormigón a alta presión^.

Barcelona, 17 de marzo do 1946.
P*Pl



f
Manuel Hernández de los Angeles

« — t* * * * *  <t ¡ ¡m  ......................  ... .  .   ............................ .

Hoja única.Í 83t 9¿

Barcelona, 17 JT
p.p. ' —

marzo de 1948
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