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MEMORIA DESCRIPTIVA

La presenterinvenéidn se refiere a un sistema de prensa para fa-
bricar, en fase coﬁtinua de trabajo, productos a base de materias aglo-
merables. »

El prensado de materias aglomerables, sobre todo cumndo se trata

~5 de produoctos relativamente grandes, debe ser necesariamente lento, yé
que es indispengable que el oontacto del eiemento Prensor oon la mate-
ria a prdnsar ge haga progresivamente lo ocual redunda en perjuicio del
rendimighto. Hey productos, como por ejemplo los materisles de cons-

_ trucocidn, que por la ocantidad a fabricar, regquieren desplegar rapidez

10 en su moldeo, principalmente cuando su perfilado no ofrece complica-
ciones retardatrices, y ocon el £in de subsanar tal defecto de lenti-
tud, sin perjuiocio de la perfecoién del producto terminado, se'né ide-

ado la presente invencifn. .
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. Esta invenoidn permite travajar en fase continua toda olase de
productos que deban obedecer a un prensado de materias aglomerables,
preferiblemente en estado pulverulento, o diminutamente troceadas, y
su #plioaoién ge extiende a toda olase de produsctos, si bién la prin-
cipal es a materiales de oonstrucoién, y dentro de ellos a los de ti-
Po beldosa cerémioca.

Se basa la invencién en utilizar una prensa de cualquiera de los
tipos conocidos, sea accionada mecdnica o hidréumlicasmente, pexro es
preferible la prensa hidréulioca dada la potencia a desarrollar y la
mas perfecta uniformidad de esfuerzo. En la prensa que se utiliza pa;
ra adaptacifn del presente invento, se dispone el compresor en el in-
terior de la estruotura de la prensa, ganéndose en espacio y en aspeoc-
to mas sencillo.

El plato de la prensa habvbitusl se substituye en la invenoién por
un gran plato resistenteroiroular de difmetro relativamente grande
respecto al plato corriente, y dicho plato ciroular v4 dispuesto pa-
ra poder girar sdlrededor de un roousto &rbol vertiocal solidario de
un saliente que forma ouerp; con la mssa de estruotura de 1a prensa,
resultando as{ una gran robustes en el eonjunto. Dicho Plato oiroular
puede girar sl rededor del eje vertical antes cifado, giro que preferi-
plemente se d4 a mano. '

Sobre el plato se disponen los moldes necesarios para que, cada
und de ellos, sea objeto de una fase del trabajo, y asf puede simultd-
nesrse la operaoién peculiar de cada posicién con la que se haga en
las restantes posiciones en cada momento, reguléndose la duracidn de
cada una para permitir tal simultaneidad, es decir, que si por ejemplo
se caloula que la operacién que mas tiempo consume e§ la de prensado,
se prooura que las restantes operaciones distintas de aquella duren
aproximadamente el mismo tiempo, y esto se oconsigue en este invento

por las caracteristicas especiales que concurren en la estructura del



10

20

25

30

- 3 -

198914

molde y por la combinacién de fases de trabajo sucesivas.

El molde se compone de un fondo fijo y paredes rebatinles a bisa-
gra haoia el exterior. El fondo v& montado sobre un blogue esoindido
en dos semi-bloques para permitir pase por el espacio gue queda entre
ellos un elemento verticalmente desplazable para servir de sostén a
un suneho que, en su posicién limite superior abarca a las paredes del
molde por contacto oon sus ocaras exteriores, mientras que en su limite
inferior de recorrido deja libres a dichas paredes para que estas pue—

dan rebatirse hacia fuera, y asf retirar facilmente el producto pren=

. sado. Tanto la maniobra de subida de sunoho como la de su desoenso de-~

ben ser répidas, lo ocual se logra dotando, por ejemplo, & la base del
suncho, de un v4stago oon oremallera lateral que engrane oon un pifién
solidario de una palanca accionable a mano, y si el paso de este en-
granaje es grande, bastaré un_girb de psalanca de 1809 para que el sun~
cho alcance el mAximo recorride. Claro estd que puede emplearse otro
sistema de engranaje, né reversivle, pero el indicado es indudablemen-
te el que, con mfnimo esfuerzo d& rendimiento méximo en velocided des=-
plazatoria.

Adn se oconsigue ganar rapidez haciendo que el rebatido de paredes
al quedar estas liberadas del contacto del sunocho, sea automéiioo, y
para ello, se disponen las bisagras en el contorno del bloque sostén
del fondo fijo del molde, y este fondo se taiadra raiialmente para
alojar en cada taladro, por ejemplo, un botador accionado por muelle
en espiral que tiende & hacerlo salir, asf que, mientras las paredes
del molde estén obligadas a ocupar su posicién de»prensaao, tales bo-
taﬁores'estén metidos en sus alojamientos forzando la tensién del mue-
119; pero ocuando las paredes quedan 1iberagas,'acfdan los botadores y
Presionando & la pared con que se enfrenten la hacen rebat{r alrededor
de sus bisagras. Bste fondo lleva también laterailmente muescas para

su mane jo. La colocacién de tal fondo sobre su blogque de apoyo se rea-
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liga proveyendo a la cara superior de ambos semi-bloques de apoyo de

salientes de perfi{l adeouado para encajarlos en enirantes praoctioados
en la cara inferior de dicho fondo, con lo que se eQita cualquier des—
lizamiento de este sobre aquellos. o

Bl sunoho de contencién de paredes cumple pués una misién esencisl
ocual es la de permltir que esas paredes puedan contrarrestar los es-
fuergod de presiones laterales, y la exactitud de su adaptacién estd
asegurada haolendo qﬁs en su recorrido vaya perfectamente guiado por
oolumnas verticales por las que deslizan collarines solidarios del sun:
cho. |

Para 1la mejor ocomprensifn del invento vamos a desoripir, a titulo
de ejemplo, né limitativo, un caso de realizaocidn, valiéndonos de las
figuras de la adjunta lédmina. En ellas:

La fig. 18 es una vista lateral en elevacién, parcialmente corta-
da,de un molde estructuraio segin la presente invencién, estando en es-
ta figura el molde dispuesto para desmoldeo. '

La fige. 2% es el mismo molde, en vista similar a la de la fig. 1%,
pero dispuesto para resistir el prensado de la materia que ocontenga.

La fig. 3®* muestra la placa de fondo del molde y aparte los dos
semi-vloques en que se apoya.

La fig. 4% es una vista en planta del gran plato con cuatro moldes
en este ejemplo, y _

La fig. 5% es un esquema de la prensa con el gran plato de moldes
montado en ella.

Los migmos ndmeros o letras designandrganos de funcién similar.

En 1 designamos el plato de fondo de cada molde, dotado de aloja-
mientos 10 paia los botadores de rebatido de paredes y muescas 1l de
manejo pera digponerlo sobre los semi-bloques 3 y 3° en ocuyas caras su
periores vemos 1os resaltes 3 que encajan en alojamientos similares

practicados en la cara inferior de 1 (no visibles en las figuras).
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Este fondo, en el ejemplo que nos ooupa, tigne forma cuadrada yé
que el molde que desoribimos tiene su aplicacién a la fabriocaocién de
bladosas cerémicas, y por ello son cuatro las paredes 2 rebatibles ha-
oia fuera alrededor de bisagras 2’ solidarias de los semi-bloques 3 y
3’ de apoyo de 1. BEn 4 se designa el suncho que envuelve & las cua¥®o

paredes 2

manteniéndolas verticales durante el prensado, y se hace su-
bir © bajar a dicho suncho mediante el véstago oremallera 5 que engrane
oon el pifidn 6 solidario de la palanca ] que en las figﬁras 1% y 2% o~
eupa, r.apootivamenfe, las posiciones de desmoldec y de prensado. 8
son las oolumnas gufa del suncho 4.

La fig. 4% muestra ouatro moldes, que en este ejemplo funcionan
oomo sigues Puesto el plato P en une posiocién de su giro sobre el &r-
bol vertical solidario de la basa de la prensa, esqueméiticamente indi-
cada en la fig. 5%, de suerte que el eje de simetrfa del molde N, es-
té en la vertical del émpolo prensador, se acciona a este que, en su
descenso presionaré la pasta y4 dispuesta dentro delreitano molde; al
mismo tiempo, el molde !2 oouparé la posioién siguiente a la de pren-
sado, aupﬁesto el giro de P en el sentido indiocado por una flecha en
esa figura 4%, y por lo tanto, accionando la palanoca 7 descenderd el
suncho 4 y las paredes se rebatirén autométicamente & quedar en la po-
sioién de la fig. 1%, permitiendo as{ sacar la pieza moldeada y lip-~
plar el moldes; el molde gque ocupe la posioién !3 tendrd y& de nuevo
‘sus paredes erguidas y sunohadas con 10 que se podri cargar con la pas-
ta qerémioa‘dosifioada previamente © por dispositivo de la propis tol-
ve cargadora; y finalmente el molde 24, © sea el que ooupa la posiocién
anterior & la de prensado, recibirf el cemento secante y el moriero
de superficie, quedan-do as{ dispuesto pare pasar a la posicién de com-
Presién de la mesa, y asf sucesivemente, 0 sea que oon ocuatro moldes y
8limentacién intermitente con intervalos similares & 1los de duracién de
prensadc, podemos fabricar indefinido ntimeroc de baldosas.
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. La posicién del gran plate P debe ser inamovible mientras tienen

lugar las manipulaciones simulténeas en cada una, y eso se logra, por
ejemplo, mediante un véstego impulsado por muelle y ocuye cabeza tien-
de a permanecer por elle en contacto ocon la cara inferior del plato, .
0 oon su contorno lateral, y su contaot¢ permitiré que, ai en dicha
oara o ocontorno, practicamos muescas en que aguellsa cabeza penetre a-
Justadamente, y tales muescas estén en posiocibén de acuerdo con la de
moldes y en igual ntimero que estos, tendremos el plato fijado después
de 1la rotacidén menual correspondiente, venoiéndose luego el muelle por
cualquier medio para permitir el nuevo gireo.

Pueden comprenderse infinites variantes segin la olase de produe~
to a fabrioar, asf{, por ejemplo, en esta favricaoién de baldose cerd-
mica cabe el que en vez de cuatro moldes sean cinco los utilizados,
¥y entonoes la variacién ocon la marcna anterior es que, las posiciones
de cargs son trés, quedando igusles las de prensado ¥ desmoldeo. De
aquellas trés, una es para cargar la pasta cerémica, otra para el oce-
mento secante y la tercera para el mortero de superficie. Puede afin
perfeceionarse mes la marcha disponiendo cerca del gran plate e inde-
Pendiente del movimiento del mismo, una tolva tricompartimentsads en
sentido verfioal, doténdola de trés conduooienes que vén a parar so-
bre oade una de las trés posiciones de carga, y as{, si en eadsa oompar-
timento cargamos cada uno de los trés elementos, es deoir, en uno la
pasta cerdmica, en otro el cemento secénte y en el tercero el mortero
de superficie, abiriendo leg ooﬁpnettas de salida, y facilitando ests,
por ejemplo, mediante doble oriva en la salida de ocads compartimento,
de suerte gque las dos lémines de oriba en contacto presenten alternsa—
tivamente en coincidenoia o né los taladros de cada una, y ese movimig;
to lo causamos por un pequefio motor independiente de la prensa, se pro-
duoiré un movimiento vibratorio suficiente para que, en los momentos

de ocoinoidenoia éalga la materia pulverulentsa de oada compartimento
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El invento, dentro de su esenoiel idad, puede ser objeto dx varian-
tes de detalle, que asimismo quedan protegides, Y& que el caso desori-
to es, segfn dijimos, un ejemplo ilustrativo, mas né limitativo. Asi,
el tameflo de plato y moldes, forme y némero de estos, epliaciones a
utilizar el sistems y fases de trapajo para cada producto, serdn las
que en cada caso el estudio y la préetica soonsejen oome de mayor ren-
dimiento.

N O T a

Hecha la descripoidn del presente invento se deoclaran como Buevas
y de propie invencién las reivindicaociones siguientes: .

l.,~- Un sistema de prensa para faoricar, en fase continua de travajo
productos a base de materias aglomerables, oaracterizado porque, en u-
na prensa hidréulica 0 mecénion, de tipo similar a las corrientes, se
dispone en su basa un plato circular giratorio alrededor de un eje ver-
tioal, en ouyo plato vén situados en ofroulo un oierto némero de moldes
constituido cada uno por una place de fondo fija y paredes laterales
rebatibles hacia fuara por giro & bisagra elrededor de su canto infe-
rior, presenténdose sucesivamente cada molde bajo el émbolo de prensa-—
do, y en la vertical del mismo, pare efectuar la fase prensora, mien-
tras que el resto de los moldes es, simulténeamente, objeto de las ope-
raciones complementarias anteriores y posteriores a aquella.

2.~ Un éistema, segin se reivindica en la 1, caracterizado porque,
las presiones laterales contra las paredes del molde, desarrollades
durante la fase de prensado, son contrarrestadas medisnte un suheho des
lizable por el extericr de dichas paredes & las que abarca en ocontacto

oon ellas en el término superior de su ourso, mientras que al ser desce:
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dido, termina su ourso en el momento en que tales peredes gqueden libe~-
radss, es decir, al descubierto.

5.« Un sistems, segin se reivindica en las 1 y 2, carasterizade por
que, el repvatido de paredes de cada molde es autométioo, en el memento
de quedar totalmente liberadas de lz oontencién del suncho, mediante
betéﬁores acolonados por resortes y dispuestos radialmente en el espe-
sor del fondo de cada une de dichos moldes.

4.~ Un sistema. segin se reivindica en la 2, oarasterizado porque,
el sseonso y descenso del sunoho de oontencién de paredes de molde, se
realiga mediante un meoanismo irreversiole solidario del eitade sunocho,
prefisriéndose el de pifién y cremallera de gran paseé pars conseguir un
desplazamiento répido medisnte el accionamiento de una pelanca solida-
ria del pifién, aunque tamoién es de apliecacién el disposi tivo de pis-
+én nidréulieo, por ejemplo, coprépida entrada de 1fquido a presién.
| 5.~ Un sistema, segin se reivindica en la 1, carasterizadoc porque,
ol giro intermitente del gran plato de apoyo de moldes, se 3 preferi-
blemente & mano, inmovilizéndose el plate en ocade posicién de travajo
mediante, por ejemplo, un bpotador cuya oceabeza, mediante resorte, es o-
bligade & permanecer en contacto 6on la cara inferior, o eanterno_laio-
ral, de aquel plato, penetrando en muesose practieadas en dioha ocara, o
lateral, ouando se presenten ante ella, siendo el niYmero de muescas i-
gual al de moldes que apoyan en el plato.

6.~ Un sistema, seglin se reivindica en las anteriores, car;otoriza-
do porque, en su primordisl aplicacién & la fabricacién de baldosa oce-
rémica, se disponen ouatrc moldes en los extremos de dos diémetros per-
pendioculares del gran plato de la prensa, dotado cada uno de fondo fijo
al que oiroundan cuatro paredes formaendo un molde paralelepipédico rect
de base reotangular o cuadrada, de Ssuerte que, mientrss un molde y& oer-
gado sufre la presién, el siguiente estd en fase de desmoldeo y limpies:

el teroero es ocargado oon la pasta oerfmica y el cuarto, o sea el que
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.ocupa la posicién anterior & la de prensado, es objeto de 6;.:3&-;1'0 ce-
mento seocante y de mortero de superficie.

7+.=- Un sistems, segin se reivindioca en la 6, caracterizado porque,
en la fabriocaoién de baldosa cerémica, se emplean tamoién oinco moldes
similares & los anteriores, desarrolléndose anélogamente la manioora a:l
caso de cuatro moldes, pero oon la variante de que, la carga de pasta
ocerédmica, la ae cemento secante y lg de mortero superfioial, se prac-
tican en trés fases distintas simulianeadas en tiempo mediem te una tol-
ve triecompertimentada verticalmente, de la que salen trés conducciones
rara los productos pulverulentos a cargar, y en oada salida se dispone
una doole oriba que, por un movimiento alternativo, dado por un motor-
oito auxiliar, hacen ocoincidir, o né, sus taladros, facilitando la sa-
1ida del material, orivéndole, y dosificéndole si, por un sistema por
ejemplo de leva, sinoronizamos la apertura oon el tiempo de salida ne-
cesario para la carge y oon la interrupoién neceseris mientras el pla-
to gira para gque sus moldes pasen a ocupaer las posioiones oorrespbén-
dientes a la fase siguiente de faoricsacidn.

8.~ Un sistema de prensa para faoriocar, en fase continua de trava-
bajo, productos a vase de materias aglomeracles.

Segin se desorive y reivindica en la presente memoria gue consta
de nusve hojas foliagaa Y mecenografiadas por una sola oara y de una
lémina dé dionjos.

Madrid, a veintiouatro de Julio de mil novecientce oinocuenta y
uno.

LORENZC DIEZ LILIO.
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