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La invención a que se re fie re  la  presente Memoria, cons­

tituye una novedad in d u str ia l con ca rac te rís tica s  y ventajas 
que la  hacen merecedora del p riv ileg io  de explotación exclu­

siva  que por e l la  se so l ic i ta , de acuerdo con la s  prescrip­
ciones del Estatuto vigente sobre propiedad In du stria l de 26 

de Ju lio  de 1929, texto refundido, publicado e l  30 de Abril 
de 1930.

¡ Los perfeccionamientos objeto de la  Patente de Invención
que nos ocupa se refieren  per igu al a los métodos de fab ri­
cación de revestimientos para construcción cuando éstos están 

constituidos especialmente por paneles, y a la s  instalaciones 
empleadas para la  realización  de dichos métodos.

; Como se sabe, los paneles de revestimiento están cons-
!
[ titu id o s por reg la  general por pequeñas piezas cerámicas vi- 
¡ treas y sim ilares, la s  cuales es preciso ordenar y unir du- 

' rante e l  proceso de fabricación  para su u lterio r  u tilización ,
[ efectuándose hasta Ahora dichas operaciones de un modo casi 

exclusivamente manual lo que encarece notablemente e l costo 
de fabricación, y, por tanto, e l  precio de venta.

La p ráctica  corriente consiste en tomar la s  pequeñas 

¡ piezas, ordenarlas sobre soportes, unirlas y d e jarla s secar 
I a la  temperatura ambiente, efectuándose, como ya se ha dicho, 

i la s  anteriores operaciones de forma manual.
¡ La invención propone ordenar la s  piezas semiautomàti­

camente sobre su p erfic ie s cuyea lím ites pueden modificarse 
a voluntad; depositar la s  superfic ies con la s  piezas orde­
nadas en un transportador continuo sobre e l que se encuentra 

situada una máquina quesfectóa la  unión, y, finalmente, asi 
unidas, tra s la d a r la s  a un segundo transportador que la s  hace 

¡¡ atravesar una cámara de caldeo en que se v e r if ic a  e l  secado
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dejándolas l i s t a s  para so envasado y colocación en la s super­
f ic ie s  a re v e stir .

Para la  realizac ión  del método expuesto se ha creado 
una in stalación  que consiste esencialmente en unas mesas or­
denadoras dotadas cada una de e lla s  de una to lva en que se de­

positan la s  piezas terminadas con la s  que se van a constitu ir 
los paneles, y desde cuya to lva, cuyos o r ific io s  de sa lid a  pue­

den ser abiertos y cerrados a voluntad, la s  piezas descienden 
hasta unos tableros en que se han situado previamente la s su­
p erfic ie s  sobre la s  que se ha de re a liza r  su ordenado.

Dichas su p erfic ie s, que se enouentran apiladas en un ta ­
blero au x iliar de la  mesa ordenadora, tienen dos de sus lados 

limitados por unos r e sa lte s  longitudinales formando ángulo 
recto, y, siendo de forma cuadrangular, a lo largo de los dos 

lados contrarios y coincidiendo con su forma también angular 

se dispone, una vez ordenadas la s  piezas, una escuadra que 
la s  mantiene intimamente unidas entre a i .  4 t a l  efecto , y 

teniendo en cuenta los d istin to s coeficientes de contracción
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de la  masa de que están constituidos los elementos de reves­
timiento cuando se someten a cocción a elevadas temperaturas,

88

) la  escuadra au x iliar d e scrita  está  dotada de una serie de ori­
f ic io s  en puntos próximos ó los extremos de sus lados, cuyos 

o r if ic io s  pueden coincidir en d istin tas posiciones con otros 

practicados igualmente en la  linea de disposición  de la  e s­
cuadra sobre la  superficie  en la  que son ordenados lo s repe-

tidos elementos.
Consiguientemente, los elementos a base de los cuales 

se han de con stitu ir loa paneles descienden por e l o r if ic io
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de descarga de la  to lva hasta la  superficie  de ordenamiento 

en la  que caerán unos en posición normal y otros en posi-
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d ó n  invertida por e l  contrario. Debe calcularse que un cin­

cuenta por ciento de la s  piezas quedarán en posición normal, 
por lo que la  labor del operario se lim ita  a cambiar de po­

sición  a l  cincuenta por ciento restan te . Cuando todas e lla s  

se encuentran en posición normal se ciñen a los r e sa lte s  que 
lim itan dos de loa lados de la  superficie  de ordenamiento, 

ajustándose finalmente a lo s lados contrarios del panel en 
v ias de formación la  escuadra anteriormente descrita  que, compila 

tando lo s lim ites del panel, se f i j a  en la  posición adecuada 

mediante simples pasadores que atraviesan los o r if ic io s  de 
la s  se r ie s  de e l lo s  situadas en los extremos de los lados de 

la  escuadraypemetran en otros o r if ic io s  de la s se rie s dispues­
ta s  sobre la  superficie de ordenamiento.

Asi ajustado e l  panel se s itó a  sobre e l transportador 

de manera que la  cara v is ta  de lo s elementos que lo componen 
aparezca en la  parte superior, de modo que siendo arrastrado 

venga a situ arse  debajo de la  máquina mediante la  cual se 
efectóa la  unión. Esta máquina, en principio, ha de ser una 
alimentadora de piezas laminares f le x ib le s  dotadas de un pe­
gamento en su cara in ferio r para que depositándose sobre e l  

panel formado queden unidas al mismo verificando por tanto 

la  unión de los elementos que lo componen. Suponiendo qae 
la  pieza laminar fle x ib le  sea continua se ha previsto que la  

propia máquina está dotada de un d ispositivo  cortador que 

permita la  d iv isión  A la s  medidas apropiadas.
Constituidos ya lo s paneles en la  forma d escrita  se tra s­

ladan hasta otro transportador que los llev a  a lo largo de una 
cámara de caldeo esencialmente compuesta por un túnel dotado 
de lamparas de rayos in frarro jo s que preferentemente estarán 

situadas en la  parte superior o bóveda del túnel. E l paso



por dicha cámara de caldeo se hará con la  len titud  necesaria 

para que cuando e l  transportador los haya conducido al fin a l 
del recorrido eBtén totalmente secos y preparados para su 
envasado y uso.

Fara que se comprenda mejor cuanto llevamos descrito 
se han realizado unos dibujos que se acompasan a la  presente 
memoria en tr ip le  lámina, y en los cuales se representa:

3n la  figu ra  1* de la  lámina primera una v is ta  de cos­
tado de una de la s  mesas ordenadoras. En e l la  puede verse la  

to lva -1- y conducto de descarga de la  misma -2- por la  que 
la s  piezas han de descender hasta e l tablero -3-4

En la  fig u ra  8* una v is ta  fron tal de la  misma mesa, en 
la  que puede apreciarse e l  o r if ic io  de descarga -4- y tablero 

au x iliar -5- sobre e l que estarán apiladas la s  superfic ies 

de ordenamiento#
En la  figura 3* un conjunto del tansportador sobre e l  qu; 

lo s operarios depositan los panales formados para ser condu­
cidos hasta la  máquina que efectúa la  unión. Dicho transpor­
tador e s tá  esencialmente constituido por una bancada -6-, a 
lo s  extremos de la  cual se han incorporado unos ro d illo s  -7- 
y -8- entre los que se v e r if ic a  e l  a rra stre  de la  banda trans­

portadora -10- cuando reciben movimiento del grupo motor-re- 
ductor -9 - .-  Bajo la  misma figu ra  se representa también un 

corte seccional tran sversal del transportador, señalándose 

con iguales números lo s mismos elementos#
La figu ra  4? es un eaquema de la  máquina que efectúa 

la  unión de la s  piezas que componen los paneles. Como puede 
verse dicha máquina se encuentra cerca de la  banda transpor­

tadora -10-, y e s tá  constituida por una bancada -11- que 
soporta una bobina —12— de m aterial laminar fle x ib le  —13—
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; e l  cual es tensado por e l ro d illo  -14- y extraído por los -15- 

y -16- en dirección tran sversa l respecto de la  superficie -10-
,! sobre la  que se encuentra e l paso de los paneles. El rod illo
I;

-16- se h a lla  combinado con otro -17- que provee a l anterior 

¡ del pegamento contenido en la  cubeta -18-. on elemento cor- 
jtador -19- e sté  encima del paso de la  lámina viniendo accionado 

dicho elemento cortador por la  palanca -30-, pedal -21- y re­

sorte -33-.
La figu ra  8$ corresponde a una v is ta  del transportador

¡[
¡¡ que arrastra  los paneles por dentro de la  cámara de secado. E l 

transportador e s tá  igualmente constituido por una bancada -23- 
con ro d illo s -24- y -25- en sus extremos que originan el arras- 

! tre  de la  banda -36-.-  Este conjunto se h a lla  instalado en e l  

in terio r de l a  cámara -27- formada por la  cubierta -28- que 

soporta la s  lamparas de rayos in frarro jo s -29- y -30- en cual- 
}{ quier punto desde e l cual llegue la  acción de los rayos has- 

! ta  los paneles que son arrastrados por la  banda -26-. un ven­
tila d o r  -31- dotado de un tubo -32- que desemboca en la  cámara 

I de secado propiamente dicha, y que expulsa átáre caliente por 

tener dispuestas en e l  tubo re sis te n c ia s  e lé c tr ic a s  o ele- 
t mantos calóricos sim ilares, regula también la  temperatura de 
- la  cámara de secado.

) La f ig u ra  6e muestra un cortes seccional tran sversal
del transportador con la  cama r a de sacado, se dolándose en la  

misma con iguales n&meros sim ilares elementos.
La figu ra  7? finalmente es un esquema de l a  disposición 

de todas la s  partes que componen la  in sta lación  descrita : 
transportador -33-, que recoge lo s paneles de la s  mesas orde­

nadoras -34-, y cámara de secado -35-. Naturalmente, esto 

ónicamente a t itu lo  de ejemplo.



En la  fig u ra  8* se representa una superficie  ordena­

dora -36- dotada de re sa lte s  en dos da sos lados -37- y 
de o r if ic io s  -38-, -39-, -40-, -41-, -43- y -43-, que han de 

coincidir durante la  fa se  de ordenado de la s  piezas que com­

ponen los paneles con lo s o r if ic io s  practicados en la  es­
cuadra a u x ilia r .

La figura  9* es una reproducción de la  re ferid a  escua­
dra au x iliar  -44-, dotada de o r if ic io s  -45-, -46-, -47-, -48- 

-49- y -50-, que coincidirán con lo s de l a  su perfic ie  orde­

nadora.

Las ventajas que ofrecen los perfecciongnientos objeto 
de é sta  Patente, a s i como e l funcionamiento de la s  in s ta la ­
ciones han quedado suficientemente expresadas en e l transcur­

so de l a  Memoria.

Hecha la  descripción precedente es necesario añadir que 

lo s d eta lle s de realizac ión  de la  idea expuesta pueden variar 

sin  que por e llo  cambie la  esencia de la  Invención que es la  
que se desprende de lo s párrafos que anteceden y la  que se 

reiv in d ica en la  siguiente

N O T A
En resumen: La Fetente de invención que se so lic ita ,

recaerá sobre la s  reivindicaciones sigu ien tes:

4 9 .- "PERFEO(2ONAHIENTOS EN LOS METODOS E INSTALACIONES 

PARA FABRICACION DE REVESTIMIENTOS", casacterizados esen cial­
mente por e l hecho de ordenar semiautomàticamente la s  piezas 
que forman lo s revestim ientos sobre su perfic ies de lim ites 

m odificables a voluntad y transportables, depositando dichas 

su perfic ies con la s piezas ordenadas en un transportador con­

tinuo, sobre cuyo paso actáa un medio mecánico de unión 
que completa la  formación de lo s paneles para ser sometidos



f inalmente a un secado a r t i f i c i a l .
8§. Perfeccionamientos según reivindicación exterior, 

Caracterizados esencialmente por e l  hecho de que la s  in sta­

laciones para rea lizac ión  de los métodos comprenden una plu­
ralidad  de mesas ordenadoras, cada una de la s  cuales e stá  

constituida por una to lva  , o r if ic io  de descarga de la  misma 
y por un tablero  situado debajo de dicho o r if ic io  , encon­
trándose e sta s  mesas situadas a l lado de un transportador 

continuo de velocidad regulada que, a su vez se h a lla  combi­
nado con otro segundo transportador cerrado en una cámara de 

caldeo.
gs. perfeccionamientos, según reivindicaciones anterio­

re s , caracterizados esencialmente por e l  hecho de que sobre 

e l  paso del primer transportador se h a lla  dispuesta una má­
quina que efectúa la  unión de la s  piezas que componen lo s pa­

neles, siendo di (ha máquina portadora de una bobina de ma­
te r ia l  laminar fle x ib le  que se sum inistra automáticamente 

sobre e l  paso de loa paneles siendo previamente dotado de 
pegamento en su cara in ferio r e l  citado elemento laminar, por 
medios mecánicos, para adherirse sobre los paneles y ser cor­

tado automáticamente por la  acción de un dispositivo  impulsad) 
a pedal que actúa en la  proximidad de los ro d illo s suminis­

tradores del m aterial laminar.
4 *. Perfeccionamientos según reivindicaciones anterio­

re s, caracterizados porque la s su p erfic ie s au x iliares para 

ordenamiento de la s  piezas que componen lo s paneles poseen 
dos a l menoa de sus lados limitados por re sa lte s  longitudina­

le s  contiguos formando un ángulo, estando dotadas dichas 
superfic ies cerca de lo s extremos de lo s r e sa lte s  de una plu­
ra lid ad  de o r if ic io s  con le s  que ajustan otros o r if ic io s
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practicados an le s  extremos de anas escuadras au x iliares que 
acopladas sobre la s  su p erfic ie s de ordenamiento completan un 

marco en e l que quedan encerradas la s  piezas constitutivas 

de lo s paneles.
6 * . Se re iv in d ica  por último como objeto sobre e l  que 

ha de recaer la  patente da Invención que se s o l ic i t a  "BERFECCIC}- 

NAMIENTOS EN LOS METODOS E INSTALACIONES PARA FABRICACION DE 
REVESTIMIENTOS".

Todo conforme queda descrito en la  presente Memoria que 
consta de nueve páginas e sc r ita s  a máquina por una so la  cara, 
y dibujos que se acompañan.

Madrid, 1 de Ju lio  de 195?
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