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La invencién a que se refiere la presente Memoria, coms-
tituye una novedad industrial con caracteristicas y venta)as
que la hacen merecedora del privilegio de explotacién exclu-
siva que por ella se soliclita, de acuerdo con las prescrip-

ciones del Eastatuto vigente sobre propiedad Industrial de 26

de Julio de 1929, texto refundido, publicado el 30 de 4Abril
| ae 1930.

Los perfecclonamientos objeto de la Patente de Invencién
que nos ocupa se refieren por igual a los métodos de fabri-
cacién de revestimientos pera construccién cuando éstos estan
congstituidos especialmente por paneles, y a las instalaciones
empleadas para la realizacién de aichos métodos.,

Como se sabe, los paneles de revestimiento estén cons-

! tituidos por regla general por pequefllas piezas cerémicas vi-

tress y simileres, las cuales es preciso ordenar y unir du-
rante el proceso de fabricaciém para su ulterior utilizaciénm,
efectuédndose hasta ahora di chas operaciones de un modo ocasi
exclusivamente manual lo gque encarece notablemente el costo
de fabricacién, y, por tanto, el precio de venta.

Le préctica corriente consiste en tomar las pegqueilas
plezas, ordenarlas sobre soportes, unirlas y dejarlas secar
z la temperstura asnbiente, efectuéndose, como ya se ha dicho,
las anteriores operaciones de forma manual.

La invencién propone ordenar las piezas semiautomati-
camente sobre superficies cuyee limites pueden modificarse
a voluntad; depositar las superficies con las plezas orde-
nadas en un transportadcr continuo sobre el gue se encuentre
situada una méquina que efectia 1la unién, y, finalmente; asf
unidas, trasladarlas a un segundo transportador gue las hace

etravesar una cémara de caldeo en gue se verifica el secado
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dejandolas listas para su envasado y colocaciin en las super-

Para la reslizacién del método expuesto se ha creado
una instalacién que consiste esenciglmente en unas mesas or-
denadoras dotadas cads una de ellas de una tolva en gue se de=-

positan las plezas terminadas con las gue se van & constituir

! periicies sobre las que se ha de realizar su ordenado.

los panelss, y desde cuya tolva, cuyos orificios de salida pue=-
den ser ablertos y cerrades a voluntad, las piezas descienden

hasta unos tableros en gue se han situado previamente las su=-

Dichas superficies, que se encuentran apiladas en un ta-
blero auxiliar de la mesa ordenadora, tienen dos de sus lados
limitados por unos resaltes longitudinales formando angulo
recto, y, siendo de forma cusdrangular, a lo largo de los doa
lados contrarios y coincidiendo con su forma tambien angular
se dispone, una vez ordenadas las pilezas, una escuadra que

las mantiene intimamente unidas entre sf., A tel efecto, y

teniendo en cuents los distintos coeficientes de contraccidén
de la masa de que estén constituidos loas elementos de reves-
timiento cuando se someten a coccién a elevadas temperaturas,
la escnadra auxiliar descrita esti dotada de una serie de ori-
ficios en puntos préximos a los extremos de sus lados, cuyos
oriiicios pueden coincidir en distintas posiciones con otros
practicados igualmente en la lfnea de disposicién de la es-
cuadra sobre la superficie en la que son ordenados los repe=-
tidos elementos.

Consiguientemsnte, los elementos a base de los cugles
se han de constituir los paneles desclenden por el orificio
de descarga de ls tolva hasta la superficle de ordensmiento

en la que Cameran unos en posicién normal y otros en posi-
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cién invertida por el contrario. Debe calcularse que un cin-

cuenta por ciento de las piezas quedarén en posicibn normal,

1 por lo que la labor del operario se limita a cambiar de po~

sicién al cincuenta por ciento restante. Cuando todas ellss
se encuentran en posicién normal se cifien a los resaltes gue
limitan dos de los lados ds la superficie de ordenamiento,
ajuaténdoae finalmente a lus lados contrarios del panel en
vias de formacifén la escuadra anteriormente descrita que, OOMplL-
tando los limites del panel, se fijm en la posicibn adecuada

mediznte simples pasadores que atraviesan los orificios de

' las series de ellos situadas en los extremos de los lgdos de

la escuasdra’penctran en otros orirficios de las series dispues-
tas sobre la superficie de ordenamiento.

Asf{ ajustado el psnel se sitlia sobre el transportador
de manera que la cara vista de los elementos que lo cComponen
aparezca en la parte superior, de modo que siendo arrastrado
venges a situarse debajo de la maquina medisnte la cual se
efectia la unibén., Ssta méquina, en principio, ha de ser unsa

alimentadora de piezas laminares flexibles dotadas de un pe-

i gamento en gu cara inferior para gue depositéndose sobre el

| panel formado queden unidas al mismo verificando por tanto

la unién de los elementos que 1o componen, Suponiendo que

la pieza laminar flexible ses continua se ha previsto que la
propia méquina esté dotada de un dispositivo cortador que
permita la divisién 4 las medidas apropiadas,

Constituidos ya los paneles en la forma deacrita se tras?
ladan hasta otro transportador gue los lleva a lo largo de una
camara de Caldso egencialmente compuesta por un tunel dotado
de lampsras de rayos infrarrojos que preferentemente estarén

situadas en la parte superior o béveda del tunel. El paso
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del recorrido estén toitsimente secos y preparados para su

por dicha camara de caldeo se haréd con la lentitud necesaria

para que cuando el itransportador los haya conducido al rinal

envagado y uso.

Fara que se comprenda mejor cusaanto llevamos descrito
se han realizado unos dibujos que se acompailan a la presente
memoria en triple lémina, y en los cuales se representa:

En la figura 1® de la lamina primera una vista de cos-
tado de una de las mesas ordenadoras. En ella puede verse la
tolva ~1- y conducto de descarga de la misma =2« por lag que
las plezas han de descender hasta el tablero =3=4

En la figura 8% una vista frontal de la misms mesa, en
la gque puede mprecisrse el orificio de descarga -4~ y tablero
auxiliar -5~ sobre el que estarém apiladas las superficies
de ordensmientog

EBn 1lg figura 3% un conjunto del tamnsportador sobre el quL
los operarios depositan los paneles formados para ser condu-
cidos hasta la miquina que efectfia la unién. Dicho transpor-
tador cstd esencialmente constituido por una bancada =6-, a
los extremos de la cual se han incorporado unos rodillos =-7-
y =8~ entre los qué ge verifica el arragstre de la banda trans-
portadora -lU= cuando reciben movimiento del grupo motor-re-
ductor -9-,- Bajo la misma figura se representa tambien un
corte seccional transversal del transportador, sefialéndoge
con iguales nimeros los mismos elementos:

Ia figura 42 es un eaquema de la miguina que efectda
la unién de las plezas que componen los peneles. Como puede
verse dicha méquina se encuentra cerca de la banda transpor-
tadora -10-, y esta constituida por una vencada =-ll- que

soporta una bobina -1l2~ de material laminar flexible =13~
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‘el cual es tensado por el rodillo -1l4- y extraido por los ~15-
1
-y =-1l6- en direccién trensversal respecto de la superficie -10=-

H

é!sohre la que se encuentra el paso de los paneles. El redillo
[:-16- se halla combinado con otre ~-17- gue provee al anterior
fédel pegamento contenido en lg cubeta =-18-, Ln elemento cor-
gtador ~19- esté encima del paso de la lémina viniendo accionado
‘}dicho elemento cortador por la pslanca =-20-, pedal =21- y re-
sorte -2#-, |

La figura 52 corresponde a unas vigta del tranmsportador

que arrastra los psaneles por dentro de la cAmaras de secado. El

transportador esta igualmente constituido por una bancada -£3-
con rodillos =Z4~ y -20- en sus extremos que originan el arras-
tre de la banda -26~,.- Zgte conjunto se halla instalado en el

interior de la cémara ~27- formada por la cubierta =28~ que

soporta las lamparss de rayos infrarrojos ~29%e y =30~ en cual~
{ quier punto desde el cual llegue la accién de los rayos has-
ta loe psneles que son arrastrados por la banda =26=., Un ven-
tilador -31- dotado de un tubo ~32- que desemboca en la camara
de secado propismente dicha, y que expulsa sfre caliente por
tener dispuestas en el tubo resistencias eléctricas o ele-
mentos caldéricos similares, regula tambien la temperatura de
la cémara de secads,

La figura ©® muestra un cortes secclonal transversal
del transportador con la cemara de secado, sefialéndose en la
misme con iguales nfimeros similares elementos.

La figura 7® finglmente es un esquema de la disposicién
de todas las partes que componen la instalacién déacrita:
trangportador =33~, que recoge los paneles de las mesas orde-
nedarss -34-, y cémera de secado -36-. Nzaturalmente, esto

dnicamente a titulo de ejemplo.
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En la figura 8% se representa una superficie ordena-
dora ~-36- dotada de resaltes en dos de susg lados =37~ ¥
de orificios =38=-, =39-, «40-, =4l-, =42- y -43-, gue han de
coincidir durante la fase de ordenado de las piezas que com-
ponen los paneles con los oriiicios practicados en la es~
cuadra auxiliar.

La figura 9% es una reproduccidén de la referide escua=
dra auxiliar =-44-, dotada de orificios =45-, =46-, =47~, =48a
=49~ y =50-, que coincidiran con los de la superficie orde-
nadora.

Laes ventajss gque ofrecen los perfeccionanientosg objeto
de ésta Patente, asi como el funcionsmiento de las instala-
tiones han quedadc suficientemente expresadas en el transcur-
so de la Memoria.

Hecha la descripcién precedente ¢s necesario afiadir que
los detmlles de realizacién de la idea expuesta pueden variar
sin que por ello cambie la esencia de la Invencién que es 1g
que se desprende de los parrsfos gque anteceden y 1la que =#6
reivindica en la siguiente

NOT A
En resumen; Ia Patente de Invencién gue se solicita,
recaeré sobre las reivindicaciones siguientes;
32.-"PERFECUONAMIKETOS EN 10S METODOS B INSTALACIONES
PARA FABRICACIDN DE REVUSTIMIENTOS'", caracterizados esencial-
mente por el hecho de ordenar semiautométicamente las plezas
gue forman los revestimientos sobre superficies de limites
modificables a voluntad y transportables, depositando dichas

guperficies con las piezas ordenadas en un transportador con=

t{nuo, sobre cuyo paso actia un medio mechnico de unién

gue completa la formacién de los paneles psra ser sometidos
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finalmente a un secado esrtificial.

gs. Perfeccionamientos segfin reivindicacién anterior,
caracterizados esencialmente por el hecho de que las insta-
laciones para realizsocidn de los métodos comprenden una plu-
ralidad de mesas ordenafloras, cada una de lgs cuales esté
constituida por una tolea , orificio de descarga (e la misma
y por un tablero situado debajo de dicho orificio , encon-
tréndose estas mcsas situadas al lado de umr tramsportador
continno de velocidad regulada que, a su vez se halla combi-
nado con otro segundo transportador cerrado en nna cdmara de
caldeo.

38, Perfeccionamientos, segln reivindicaciones anterio-
res, caracterizados esencialmente por el hecho de gque sobre
el paso del primer transportador se halla dispussta una mé-
quina que efectia la unién de las piezas que componen los pa-
neles, siendo dicha mAquina portadora de una bobina de ma~
terial laminar flexible que se suministra automiticamente
sobre el paso de los paneles siendo previamente dotadoc de
pegamento en su cara inferior el citado elemento laminar, por
medios mechnicos, para adherirse sobre los pansles y ser cor-
tado automaticamente por la accién de un dispositivo impulsad
a pedal que actda en la proximidad de los rodillos suminis-
tradorea del material laminar,

48, Yerfeccionsmientos segin reivindicacionss anterio~
resg, caracterizados porque las superficies auxiliares para
ordenaniento de las piezas que componen los paneles poseen
dos al menos de sus lados limitados por resaltes longitudina-
les contiguos formando un &ngulo, estando dotadass dichas
suparficies cerca 49 los axtremos de los resalies de ung plu-

ralidad de orificios con los gque ajustan otros orificios

L4
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practicadcs en los exiremos de unas escuadras auxilisres que
acopladasvsobrve las superficies de ordenamiento chmpletan un
marco en el que gueian encerradas las piezas constitutivas
de los pancles, _‘

6¢, Se reivindica por Gltimoc como objeto sobre el‘ gue
ha de recaer la Patente de Invencién qn.e se solicita "PERFECCIO
FALIENTOS EN 108 METODOS E INSTALACIONES PARA FABRICACIUN DE
REVESTIMIENTOS". |

Todo conforme gueda descrito en la presente Memoria que
consta de nueve phginas escritas a méquina por nna sola cai'a.

¥y didujos que pe acompafian,

Madrid, 1 de Julio de 1957

T
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