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PATENTE DE INTROD CCCION

por DIBZ afios

CWwo privilesio se solicita pare todo el te-
rritorio espafiol, sus colonias y protectora-

dos a favor de la razén socisl denominada,
TARCO, S. A.

entidad espaficla, residente en Barcelona cea-

lle de Aribau nfm. 171, por:

W UEVO DISPOSITIVO DE #OLDEO DE LOSETAS, -
BALDOSAS, LOSAICOS HIDRAULICOS Y PIEZAS
ATALOGAS®.

.
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LEIORIA  DESCRIPTIVA

En la produccidén de losetas, baldosas de grani-
to, artificial, mosaicos hidréulicos ¥ otros elementos
de pavimehtacién ¥ decoracidén andlozos yue se fabrican
poB el proceso de moldes a presibén, consistente en lle-
nar un molde metélico con la pasta o pastas hidrduli-
cas gues al fraguar constituirdn la pieza objeto de la
fabricacidn, y someter este molde a la presién de una
prensa, cuya presién comunica a la pasta cgnsistencia
suficiente para permitir su desmoldeo inmediato, trans-
borte y almacenamiento, se vienen utilizando hasta la
fecha unos moldes fofmados esencialmente por tres ele-
mentos: la placa que.limita la pieza inferiormente, el
tapén yuve la liaita por su parte superior, ¥ el marco

que forme las peredes laterales. - = = - = =~ « - - -~ -~

En el tipo de molde usual, la placa y el tapén tie-
nen dimensiones iguales a las de la pieza gue se moldea
y el marco envuelve a ayuellas pilezas, gue pueden pene-—
trar en su interior ajuatade la primera y con algfin huel-

go la segunda, — - = = — = = = - - = - = - - = — — ~ -

Bl moldeo de la pieza a fabricar se realiza empe-—
zando por colocar el marco envolviendo a la placa, SO0-
bre una mese anexa & la prensa, seguidamente se llena
el espacio interior del molde con las pastas o mate—
rigles a moldear y finalmente se cierra el molde, intro-
duciendo el tapdn en &1l marco. Despué$ se traslada el

nolde 1lleno a la prensa y se somete a presién, opri-

4
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miendo la placa contra 81 tapén con 1o gue se com=-

prime la pasta contenida por el marco, — — — = - =

4 continuacién se retira el molde de la prense
Yy se procede al desmoldeo de 1la piezé fabriceda. Pa—~
rg facilitarlo, el marco se construye en dos partes
unidas entre si por tornillos, cufias o elementos -
englogos gue permiten separar ambas partes, dejando
a le pieze entre la placa ¥ el tapén. Se leventa se-
guidemente el tapén gque ha yuedado sobre la pieza ¥y
por filtimo el operario gue realiza este trabajo debe
tomer la pieza por sus bordes y, cogiéndola solamen—
te con las yemas de los dedos y con todo cuidado pa—
re. no producir desperfectos en ella, teniendo en cuen-—
ta gue su resistencie es sscasa, delbe levantar ls
pleza de la placa y trasladarls a un soporte en el
gue permanecerd durante el tiempo gue dure el fragua-

do de la pasta. - - = - - - = —~ -« L - - o - - oo

Se comprende fécilmente las dificultades de es—
ta operacién de desmoldeo, gue obligan & utilizar
personal egpecializado y limitan ademés ias dimensio-~
nes y peso de las piezas fabricadas, asf como la ca-
pacidad de produccién de las méquinas y en consecuen-—
cia graven el coste de la fabricacién en cantidad

importante, - - — « « - & - - © 4w - L L o 4 - -

El recurrente ha comprobado gue en el extranje-

ro se ua inventado un dispositivo de moldeo, diferen-



te del %tipo clésico antes descrito, yue reduce esen-

clelmente la dificultad del proceso de desmoldeo, y
5. con ello todos los inconvenientes gue de esta Aifi-

cultad derivan, cuyo dispositivo constituye el ob-

Jeto de esta Patente, — = - = = ~ = = - =« -~ - - o

El molde de este nuevo tipo, consta como el co-
rriente yue antes hemos descrito, de placa tepén y
60, marco. Su caracter{stica esencial es gue, as{ como en
el tipo clésico, las dimensiones de la placa son igue-
les a las de la pieza, en el gue constituye el objeto
de esta patente, la placa excede de la pieza gue se
ha de moldear en todo su perfmetro, segfin un plano que,
65, cuando la pieza ,ue se fabrigue presents una superfi-
cie libre plana y por tanto la placa tiene gue ser pla-
na en toda la parte que debe guedar en contacto con la
pieza constituye una prolongacién de esta cara plana,
0 bien en el cgso de la pleza debe presentar unsg gu-
70, perficie libre no plana, pare foruar pavimentos gra-
vados, estrisdo, letras o nfmeros o cualguier clase
de relieves la parte plana de la placa yue excede ds

la pieza, debe contener el perfmetro de ésta., - - - —

El narco de este nuevo tipo de molde no precisa ¢
75; ser dividido en dos partes, sind gue puede estar for-
mado por una cola pleza, yue debe ajustarse sobre la
parte de la placa gue excede de la pieza moldesda, a
cuyo fin el marco gueda apo¥ado sobre la placa en todo

su perimetro en lugar de yuedar la placa ajustads den-—
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tro del uarco como resulta en el molde ordinsrio, - -

Adeuéds, el marco se articula csobre la placa de
forma gue puede girar alrededor de un eje horizontal
¥y merced a este giro ﬁuede paser de una posicién ho-
rizontal, en yue se apoys sobre la placa, tal como se
describe antes, & otra posicibn, aproximadaments ver-

tical, en gue guede separsdo de la place. — — — — -

31 une vez moldeada la pieza se imprime al mar-
co el giro descrito, ocurre gue ls pieza yue ha gue-
dedo oprimida contra el marco, por efecto de la com-
presidén ejercida en su masa, se desprende de la pla=-
ce sobre la gue su adkerencia es ufnima y se levanta
con muche mayor sencillez y seguridaed yue cuesndo se
trabaja con moldes corrientes ya que estéd oprimida
por el marco de una wmanera uniforme en todo su peri-
ustro en lugar de estarlo solamente y de forma desi-
gual en los puntos de contacto de los dedocs del ope-

rarig., = — = = = = = - 4 & 4 e e m e e e e e m e -

El tapdn de este nuevo molde debe articularse &
su vez a la placa, de forma gue pueda girar, alrede-
dof® del mismo eje de ziro del marco. Este tlene por
objeto el yue una vez levantado el marco y contenida

en su interior la pleza moldeada, pusde colocarse el

tapén en el interior del marco, en la posicién de mol-

deo, o lo gue es més sencillo pueden levantarse si-
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wulténeamnente marco, pieza y tapbn, y a continuacién
puede a mano presionarse con el tapén contra la pie-
za, hasta yue se venza el rozamiento de la pieza en

el marco y se expulse aguella de éste, con lo gue el

desmoldeo se completa, = = — = = = = = = = = = — = =

La pleza moldeada puede recibirse con la mano al
expulsarse del marco, o bien puede recibirse también
rcon un soporte adecuado y a partir de este momento se
menipula de igusl formg que cuando se trabaja con mol-

des corrientes. - — - — = = = - - - - = - - - - - ~ &

El prensado de la pieza y la expulsién de la mis-—
ma se faciliten asimismo, conStruyendo el tapén de es-—
te nuevo molde, en dos piezas., La primera de estas pie-
zas constituye un soporte, gue presenta los apéndices
necesarios para realizar la articulacién del tapén so-
bre la placa y otros apéndices, yue en la posicién de
trabajo, se apoysn en la superficie superior del mnar-
co. La segunda pieza es el tapén propiamente dicho,
gue se ajusta en el soporte de la forue yue puede des-
lizarse con movimiento de traslacién normel a la cara

de la pleza. - - - - - e

Entre el soporte y el tapén propiemente dicho, se
intercalan uno o varios resortes, dispuestos de forma
gue en la posicién de woldeo oprimen @l soporte hacfa
abajo y al tapén hacfa arriba. Con esta disposicidn
la parte de la presién yue ejerce la prensa 4gue co-

rresponde a la tensién de los resortes, se transmi-



'MALA FEPRODUCCION
POR DEFECTO DEL ORIGINAL |

135,

140,

145,

150,

155,

te al soporte, yue s su vesz oprime al marco contra
la placa y evita gue ayuel se levante con lo due se
asesura la estangueidad de la junta entre placa y

WATCOe = = = = = i o o e h m e e e e e e e e =

Cuando se utiliza este tipo de tapén, debe dis-
ponerse en la mesa en yue se realizan las opéraciones
de woldeo y desmoldeo, un tope fijo contra sl que ven-
&a a apoyarse el tapbén a2l levantar la pileza. Con ello
la expulsién de la pleza se realiza ejerciendo una -
presién sobrs el marco gue oprime al tapén contra el
tope y llegue & vencer la tensién del resorte para
que el tapbén penetrs en el mérco y llegue a presio-
nar sobre la pieza para expulsarla, - - - - = = = =

Tanbién deben disponerse en este filtimo caso,
unas gufas gue obliguen a la placa a peruwanecer en
une posicién adecuada, on yue el tapén enga & apo-
yarse sobre el tope antes mencionado, Este hecho pue-
de aprovecharse para colocar en la mesa de moldeo un
aparato vibrador, sobre el cual permanece la placa -
durante las opsraciones de moldeo y desmoldeo, de for-
ma gue al hacer funcionar el vibrador, su accién se
transmite a la placa y de ésta a la wasa y puede por
tento vibrarse éste antes del prensado, con lo gue

las piezes obtenidas genan en compacidad y resistencia,

Esta formae de molde puede facilitar la fabrica-

cién de piezas pegueilas, pues permite disponer en un
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Solo aparato y en uno o en varios marcos, los mol-
des correspondientes a varias piezas, yue se llenan,

Prensen y desmoldesn simulténeainente. —-— - — — - -

Por Gltimo en el caso de fabricacibén de greni-
to artificial y otras piezas aﬁélogas, 81N yue no es
necesario yue su superficie libre éea lisa, o pre-
sente grabados determinados, sea porgue se desea ob-
tener una superficie rugosa, sea porgue &stas debe ser
posteriormente trabajade o rectificada, puede ser con-
veniente interponer entre la place 7y el marco una lé-
nina de material de junta, tel como el papel cartén,
cartulina, corcho, cartén de amianto, goma, materiales
plésticos @ otro cualyuier material elédstico apropia-—

do a fin de asegurar la estangueidad de esta junta. -

Pars facilitar la comprensién del objeto de esta
FPatente, se ha representado en los planos adjuntos &
t{tulo anunciativo y né limitativo, un ejemplo de eje—

CUCIBN, = = = = = = o m et . e e m e e e = - - = -
La figurae primera represente una seccibn trans-
versal del dispositivo de moldeo en la posicién de

molde cerrado. - - - - = = - = - - - - 0 - - - = =~

La figura segundae represente en parte e seccibn

la viste longitudinal del mismo digpositivo, - - - -

La figure tercera representa wna seccibn trans-
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versal del dispositivo en la posicién de molde abier-

to, dispuesto pares la expulsién de la pieza. - - - -

Bn todas las figuras se representa la pileze mol-
deada (1) contenida en el marco (2) del molde, cuyo
marco se articula por los apéndices (3) en la placa
(4) yue a su vez presenta los epéndices de articula-

cién (5) cuya articulacién se completa por el eje (6).

En este mismo eje (6) se articula la pieza sopor-
te del tapén (7) por medio de los apéndices (8). Es-
te pileza presenta a su vez los apéndices (9) gue se
apoyan en el marco (2). Sobre este soporte (7) se des-
liza el tapén (10) zuiado por la superficie‘(ll) ¥y en-—
tre el tapén (10) y el soporte (7) se intercala el re-
sorte (12), yue por una parte oprime al soporte (7)
en el punto (13) y por otra a la placa (14) eolidaris
del tapbn (L0)e = = = = = 0 = - ¢ - L L fC D - -

El conjunto del wolde en la posicién de molde ce-
rrado se apoya en los rodillos (15) fijos en el basti-
dor de le uasa, sobre los cuales puede deslizarse guia-

do por las gufas (16) solidarias & la mismg mese, — -

En el interior se aloja un aparsto vibrgdor, gue
presenta un véstago (17) due al funcionar el vibrador
viene a apoyarse sobre le placa (4) & la gue trans-
mite su vibracién y de ésta la recibe la pieza (1)

durante el llenado del molde. - = = = — — — — = = -
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En le mesa de moldeo se fija un brazo (18) que
en su extremidad soporte un tope (19). En la posi-
¢ién de molde abierto, cuendo se levanta el marco (2)
210. que arrastra a la pieza (1) y el conjunto de soporte
(7) ¥ tapbén (10), hLaciéndolos girar alrededor del eje
(6), la placa £14) yiene a encontrar el tope (18) ¥
si ejerciendo un esfuerzo sobre 10s mangos (20) soli-
dario del marco (2) y (21) solidario a su vez del so-
215, porte (7) se llega & vencer la presién del resorte
(12) 21 tapén (10) vendrd a presionar a su vez la -

Plezg (1)) = = = = = = = - 0 = = o = - L L L L oo

La operacién de fabricacién de la lossta, baldo-
sa, mosaico o pieza andloga (1) realizadas con este
220, nuevo dispositivo, se realizaré de la siguiente forma.
En el principio de la operacién la placa (4) deberd
reposar sobre los rodillos (15) guiado por las gufas
(16) en la posicién de woldeo., E1l marco (2)'se'coloca—
ré gobre la placa (4) v seguidazente se procederé
235, al llenado del molde con la pasta gue dsebe formar la
pieza (1). Durante este perfocdo de llenado se pondré
en funcionamiento el vibrador contenido, en yue ac-
tuard bajo la placa (4) y la pieza (1) por medio del
véstago (16). - = = — = = = = = = = & - L _ _ . _.

230. Terminado de llenar el molde, se bajaréd sl con-
junto del tapén (10) y =u soporte (7) accionasdos por

medio del mango (21) hasta gue vengen & ocupar la
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posicién representada en las figuras primera y se—
gunda. A continuacibén se detiene el vibrador y el
conjunto del molde se traslade deslizéndose sobre los
rodillos (15) a la prensa, en yue se comprime la -
pleza., Esta prensa debe actuar como en los moldes or-
dinarios ejerciendo su presién zobre la placa (24) y
sobre la pieza (14) solidaria del taepén (10). Este
presifn vencerd la tensibn del resorte (12) y compri-
mird le pieza (1) entre la placa (4) y el tapbn (10)

nientras el marco (2) contendré la pasta comprimida.

Durante el prensado, el resorte (12) presionari
sobre la superficie (13) del soporte (7) que a su vez
se apoyaré por los apdndices (9) en el marco (2) con
lo que la tensién del resorte (12) se transmite al
warco (2) y mentiene oprimido a éste sobre la placa

(4)e = = = = = = = = = - -~ e e e e e e e e - -

Una vez glcanzada la compresién de la pleza (1)
deja de actuar la prensa y se retira el molde hacien-
do gue deslice la placa (4) sobre los rodillos (&5)
haste que guiade por las gufas (16) vuelve a la po-

sicién representada en las figuras primera y segunda.

Alcanzeade ésta se levanta por medio de los man-—
cos (80) vy (R1), el tapén (10), su soporte (7) y el
narco (2) el cual arrastra en su giro alrsdedor del
eje (6) & la pieza (1) gue por tanto deberéd despren-

derse de la placa (4)y = = = = = = = = = = = — — =
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Bste movimiento de siro llevard al aispositivo
de moldeo a la posicién de la figura 32 en la yue la
pieza (14) solidaria del tapén (10) viene & apoyar-
se sobre el tope (19). PrBsionando sobre el mango
(20) se 1lé5aré a vencer ‘la tsnsién del resorte (12)
¥ con ello el tapén (10) empujari a la pieza (1) del
=arco (2) y pernitird al operario recogerla con lo
yue la operacién gueds completa y ol dispositivo en

condiciones de iniciar un nuevo ciclo, = = — = = =

A fin de dar cumplimiento a lo disﬁuesto en el
artfculo 70 del vigente Estatuto sobre la Propiedad
Industrial, el recurrente declara yue el nuevo dis-
positivo ha cido rezlizado en Itzlia y patentado en
este pafs por la firuma Bnrico Longinotti S. en C, do-
miciliada en Florencia, via Bartolommeo Scala ne 7
ignoragndo el rescurrente si ha zido objeto de satente

on otros pafses, - = = — - - - - - - - - - - - - .

Convenientenente descrito el objeto a yue se
contrae esta Patente de Introduccién se hace constar
gue en el wlsmo szerd susceptible de introducir todas
ayuellas wodlificgeciones que la experiencia y la préc-
tica puedan acongsjar, siempre yue con ellas no se
cawble, altere o modifigue su ldea fundamental, la
cual yueda resumide en la siguiente/ - - - - - - -

R 0 T A

Se declaran de propiedad, novedad y utilidad pa-

P
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ro todo el territorio espafol sus colonias y protec—

torgdos les siguientes:

REIVIKDICACIONT S

T —_—

le,~- iuevo digpositivo de moldeo de losetas,
baldosas, mosaicos hidrdulicos y piezas andlogas ca-
racterizado porgue la superficie libre de la placa
yue forme la bace del molde excede de la pleza yue
se ha de moldear en todo su perfuetro, sezln un pla-—
no gue, cuando la pieza yue se fabrice debe tener su
cara vista plana, es una prolongacién del yue se des-—
ting a moldear esta cara, © bien, cuando la piseza gue
se moldea no deve tener su cara vista plana, contie-
ne las aristas de esta cara, cuyo excedente sirve de
apoyo al marco gue limita lateralmente la pieza, el
gue g su vez presenta su superficie inferior plana
¥ ajustada a aguel excedente, estando ademids articu-
lada entre =i placa y warco de tal forma yue por un
moviniento de giro aslrededor de un eje horizontal,
puede pasar el marco de una posicién horizontal en
que se apoye sobre la placa, a otra aproximasdsmente
vertical en la gue se separa de ella, con cuyo mo-
vinlento de pgiro, obliga al marco a la pieza mol-
deadsn, & desprenderée de la placa ¥ a seguir su mo-

vimiento. = - = = = = - - - - - =« - 4 - - - - -

22 .~ Huevo disgpogitivo de moldeo de losetas, bagl-
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dosas, mosaicos hidrdulicos y piezas andlogas, se-
gin la reivindicacién anterior, caracterizado por-
que el tapbén yue cilerra superioruente al molde, se
articula a la placa de Torma gue pueda girar alre-
dedor del mismo ecje de giro del marco, con lo gue

cuando el wmarco se halle levantado ¥y contiene a la
pieza moldeada, el movimiento del tapén le permite

presionar sobre la pieza y expulsarle del marco, -

38,~ Jueve dispositivo de moldeo de losetas,
baldosas, mosaicos hidrdulicos y piezas andloges,
segln la primera reivindicacién caracterizado por-
Jue el tapbén puede estar compuesto de dos piezas,
una de las cuales forma un soporte yue posee los
apéndices por los yue se articula sobre la placa de
foruna yue puede girar alredsdor del eje de giro del
marco y otros apéndices yue se apoyan sobre el mar-
co durante el moldeo y la otra gue forma el tapén
propiaments dicho’que recibe la presibn de la pren-
se 7 puede deslizar sobre la primera trasladédndose
norugluente a la cara de la pleza e intercalgdos
entre anbas, se disponen uno o variog resortes gue
tfansmiten una parte de la presién gue ejerce la
prensa a la pieza soporte, yue a su vez oprime el

marco contra la placa, — - = - = - = - - =« - . =

48,~ Juevo dispositivo de moldeo de losebas,

baldosas, mosaicos hidrfulicos ¥ piezas andlogas,
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segln las reivindicaciones anteriores, porgue en
la wesa do moldeo se dispone un aparato vibrador,
gue transmite su vibrecién a la placa, de la gue
la recibe la pieza que se moldea, durante las ope-

raciones de llenado y clerre del molde,

52 .~ Nuevo dispositivo de moldeo de losetas, -
baldosas, mosaicos hidrdulicos y pilezas anélogas,
segln las reivindicaciones snteriores, caracteriza-
do porgue en un solo aparato pusden digponerse uno
0 varlos moldes cada uno de los cuasles puede conte—

ner uwa o varias piezas moldeadas.

6e .- Nuevo dispositivo de moldeo de losetas, -
baldosas, mosaicos hidrdulicos y piezas anélogas,
seglin las reivindicaciones anteriores, caracieriza—
do poryue entre 1la placa y el marco, asi{ como entre
la placa ¥ la pieza que se moldea, se intercala una

léning de materisl de junta.

78 .- "WUEVO DISPOSITIVO DE MOLDEO DE LOSETAS,
BALDOSAS, LiOSAICOS HIDRAULICOS Y PIEZAS ATALOGAS™.

Todo ello segin se describe y reivindica en
la presente memoris que consta de diecisels hojas

foliadas y mecanografiadas por unae sola de sus ca-—

ey
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ras y un plano gue la ilustra.
Madrid 22 de Meayo de 1,950

P.A. de
TARCO, S.A.

lufs Triana A!‘{‘O}'Q
pP. p.
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