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DESCRIPTIVA 1
E=scsssEmEEs== =

La Patente de Invencidén a que se refiere la presen
te Memoria Descriptive y dibujos anexos, estéd destinada
e gerantizar la fabricecidn y explotacidn industriel ex
clugiva en Espafia y sus Zonas de Soberania de unos machos

pare moldeo especificamente de baldoees, asf como de azg>

lejoe e base de tlerres reducidaes a polvo finisimesmente

Eifvidido ¥y bién seco.
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Este tipo de macho puede emplearse en cualquier
clase de méquinas de moldeo mecénico, en les que se uti
‘liza una matriz conformasdora, en cuyo interior se depo-
sita el polvo y mediante un esfuerzo de presién wva peng
trando el macho comprimiendo las tierras secas formando
las baldosss, adaptandose perfectamente para el moldea-
do entomdtico en aquellas méquinas dotadas de dispositi
vos de avance y transporte sincronizado con el ritmo de
fabricacién de piezas sutomaticamente.

Las tierras empleadas en ests clase de moldeo son
reducidas a polvo y hen de encontrarse blen secas, con-
sigulendose en estas condiciones reducir el grueso de
la baldosa cuanto se quiers sin peligro de alabeos ni
deformaciones. Otras ventajas que presenta el moldeo en
polvo, es la supresidn del secado, con sus manipulacio-
nes consiguientes y necesidad de espacio, ya que &l que
dar moldeado el azulejo enformas de bizcocho compacto, sd.
manipulacién y almacensaje hasta el momento de coceidén no
requiere tentos cuidados ni espacio, como en los que se
obtienen a base de arcillas hiimedas. |

Ahora bién, el empleo de tierras en polvo requie
re ciertas precauciones elementales, que sl no se tie~
nen presentes, la operacién es un fracaso, cuyos incon-~
venlentes resuelven satisfactoriamente nuestros perfec-
cionamientos en los machos de moldeo para esta clase.

Las tierras reducidas a polvo en su proceso de elg
boracidn, triturado, tamizado y preparado absorben un
gran volumen de aire en su interior ocupando mucho espsg

clo entre particulas. Al moldearse 1o hacen en una matriz
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completamente estanca, cuyo. macho penetra completamente
ejustado a sus paredes. El aire unldo al polvo que se
deposita en la matriz, si no se le diera selidas, sufri-
rie uns compresidn, que lo reduciria al gredo que se qui
slera, pero que al cesar le presidn volvera a tomar su
estado inicisl y dawf lugar & un esponjamiento de la mg
sa de tierra comprimida que no guedarlia uniformemente
compactae

Por ello al aire hay que darle salida, para que
vaya escapando de la masa segun se vays conmprimiendo ls
tierra. Desde el momento que 41 va abandonando el espe~
cio que ocupae dentro de la matriz, las partioulas de pol
vo se van fijando intimamente unas con otras, circunstan
clia que da lugar a la estabilidad de la mass y de gue
une vez comprimides, no se altere su estructura interna '
edquirida por la presidn, dendo lugar a la obtencién de
un bizcocho homogeneo de estructura de masa uniforme y
compactea.

La forma de conseguir el escape del aire a traves
del macho, se comprendera mejor en la descripeién que si
gue si nog referimos a la ldmina de dibujo que se acom-—
pefia en la que se ha representado un caso de realizacidn:
prédctica, pero que al tratarse de un ejemplo aclaratorioj
los dibujos en cuestién deberan interpretarse con aﬁplio
criterio y sin caracter limitativo alguno, comprendiendo.
estos dibujos la figura 1 correspondiente a une seccidn
transversel contenida en un plano vertical de todo el
conjunto y la figura 2 que se refiere a una vista en pro

yeccidén horizontal del macho visto por arriba.
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En las figuras los dlstintos elementos que compren

den se regefien como sigues

la que transmite el esfuerzo de compresién y que efectua
la elevacién del mismo despuds del prensedo, la cual pa-
sa a traves de un cojinete-guia ~-2-. Esta gufa en otros
casos puede ser sustituida por un embolo, cual ocurre en
las mﬁquinaa especialmente ideadas para el prensado de
las tierras en polvo, gula que ya forma parte de la mé-
quina, pero al emplearse otras méquinas de cualquier ti-.
po , diferentes a las citadas, la gufa-cojinete puede sug
tituirse por uns placa embridadaal puente de la prensa. ‘

El macho de presidén -3- es un bloque cuadrado ¢
rectangular de acero, de dimensién superficiel igual al
de la beidosa o azulejJo que se congtruye, que penetra
ajustado en la caja matriz ~4-, en donde se introducen
los polvos de arcilla, el cual va comprimiendo sobre la
base =5~ de la matriz, dichos polvos hasta su bizcocha-
do. Esta base =5-, smele ser un extractor articulado por ]
un mecanismo, con el fin de facilitar la extraccidén de
la baldosa formada desgpues del prensado, encontrandose
isualmente como el macho ajustado a las peredes de la
caja matriz.

En razén del ajuste necesario tanto del macho como
del extractor sobre la metriz, se consigue un clerre es-
taﬁco, preciso pera impedir el escape del polvo por las |
Juntas durante el prensado, cuyo ajuste no solo impide

la salida de polvos sino incluso la del aire contenido

L aaad -

En primer lugsar, el macho dispone de una espiga -l-
que sirve pera su fijacién a la méquina de moldear que °ﬁ,
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en la masa de la tierra dividida, por e
litar el escape de aire solamente al macho se le practi
can una gran cantidad de agujeros conicos en sentido ver
tical pasantes, cuya salldae exterior =6- a buen diametro
es mucho mayor que los agujeros casi capilares -7— dig-
pusstos en lg cars de prensedo,

Por estos agujeritos distribuidos en toda la super
ficle del macho, va sallendo el alre a medida que se va
prensando la masae de tilerra en polvo, el cuasl flulra fa
cilmente impulsado por le misme presidn que va adgquirien
do y por ser mucho menos viscoso que los polvos. No obs
tante egstas condiciones del aire no se puede impedir que
parte de polvos invadan igualmente los agujeros, llegan-
do a cegarlos, pero esto ocurrira sl final del prensado,
cuando ya no quede casi aire dentro de la masa y cuando
la mismg presién del macho obligue a que los materiales -
penetren en los agujeros. ‘

Precisase por tanto de un elemento auxiliar que
desobstruya el cegado de los agujeros, quitandoles las
tierras incrustadas en su interior, lo que se consigue
mediante otra serie de punzones igual al mimero de agu~
jeros existentes en el macho. {

Estos punzones -8~ han de ser conicos, rematados
con una punta de aguja -9-, para que pase a traves de
los agujeros capllares =7-, llegando a salir fuera de la
cara de prensado del macho, con el fin de que expulsen
toda la tierre que haya podido penetrar en el agujero,
¥ precisase que sean conicos para dar rigidez a la pun-

ta sirviendole de soporte, por ello en el macho los agu :

Fleros son conicos, para recibir los punzones y permitir |
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que estos se alojen correctamente, hasta poder sacar
las pantas fuera del mismo.

Todos los punzones van montados en una placa supe
rior o sombrero ~10- guedando completamente centrados
con los agujeros del macho y este sombrero se fija a la
gufa-cojinete o placa -2~ citada, permenentemente. Asi
cuando ascienda el macho despues de cada prensada se rgv
gula su méxima elevacién de forma que queden clavados
los punzones en sus sgujeros, hasta dejar salir una pe-
quefia parte de las agujas &8l exterior, ya que la placa
porta punzones se encuentra siempre fija al mismo nivel -
y el macho es el que sube y baja penetrando en los pun-—
zones,

Por lo expuesto se comprende perfectamente el fugb
cionamiento del macho y comportemiento de ios punzones
con lg misién especifica que cumplen, restandonos sola-
mente consignar le posibilidad de que pueden seyiarie~
bles los materisles, formes y dimensiones de los mismos
referentes a cualquier detalle de tipo constructivo, siep
pre que con ello no se altere la esencilalidad de su ob~- |
jeto puesta de menifiesto con la siguiente ]

N O T A '

Los puntos de particular inventiva que se reivin-

dican en esta Patente de Invencidn, son:

12.~ Perfeccionamientos en los machos de moldeo

der el macho de moldeo que se ajusta a la caja matriz
conformedora, provigto de un grapfimero de agujeros cé

nicos distribuidos por toda su sdperficie, pasantes en
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sentido perpendiculsr a la card de preAéégL(ln cuya ca
re eostos agujeros se reducen haclendose capileres para
que por ellos salga el aire contenido en la masa polvo
rienta de tierra, desprendido de la misma segin se va
prensando, y lo haga con dificultad el polvo gque se
prensa a fin de obtener una masa compacta y uniforme
de blzcocho previo de la bgldosa, cuyos agujeros pre-
cisan ser conicos con la base en la caras exterior del
macho, pare gque en su interior se alojen unos punzones |
conicos gque penetran en log mismos,

28,- Perfeccionamientos en los machos de moldeo,
éspecialmente para baldosas, caracter{zados por diepo
ner une placa o sombrero provista de punzones cdénicos
que de conformidad con la reivindicacién anterior, el
ndmero de egtos punzones ha de ser igusl al de agujeros
existentes en el macho y alineados con los mismos, que .
dando remetedas las puntas de los punzones por agujas
de diametro adecusdo para que pasen a traves de los
egujeros capllares del macho y salgan al exterior de
la cara de prensado, con el fin de que desobstruyan los_
sgujeros expulsando a2l exterior las particulas de tie-
rre, que»hayan cegado dichos sgujeros permeneciendo la
placa con los punzones fija permanentemente a la gufa-
cojinete o pletina del puente de la prensa digpueste
edecuadamente pars recibir gl macho cugndo ascieﬁde,

a £fin de que en este se vayan introduciendo los punzone
dentro de sus agujeros cénicos para expulser las tierra
que cegaron dichos agujeros durante el prensado del ma-

choe Y
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VAT, .
3% ,~ "PERFECCIONAMIENTOS EN LOS MACHOS DE MOLDEO
ESPECTATIMENTE PARA BALDOSAS", de conformided en un to-

do enllo egencinl y fines iﬁdustriales a lo descrito
en la precedente Memoria Deseriptive y gréficamente re
presentado en los adjuntos planos pares su mejor compren
sién.

Esta Memoria consta de OCHO hojas escritas o me-
canogrefiadas por une sola cara a doble espacio en 188
1fneas.

Valencia, 20 de Agosto de 1958
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