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El Estatuto vigente sobre Propiedad Industrial, de
26 de Julio de 1929, en su texto refundido publicado el 30
de Abril de 1930, establece los caracteres de patentabili-
dad de las invenciones de tipo industrial que tienen por
objeto obtener ventajas sobre lo ya conocido, admitiendo

por consiguiente como patentables, las nuevas méquinas ‘apa

ratos, instrumeﬁtos, procesos de fabricacidn, etc. La am-
plitud de conceptos previstos como patentables, ha liledsado
al legislador a aclarar (Art9. 46) que la enumeracién.?on-
tenida en dicho cuerpo legal es puramente enunciativa y no
limitativa, haciéndola extensiva incluso a los descubri-

mientos de tipo cientifico (Arte. 47). .

El Decreto de 26 de Diciembre de 1947, recogiendo

la Orden de 18 de Noviembre de 1935, confirma el critezio

legal de que también serén patentables los instrumentos, ob
jetos, o partes de los mismos, que aporteir a la funcién a
que son destinados, un beneficio o efecto nuevo, y en defi-
nitiva que constituyan una mejora sustancial sobre lo ante-
riormente conocido.

Pues bien, a tenor de lo expuesto, y en base al ar-
ticulade que recoge los conceptos expresados, dehbe conside-
rarse, que la invencidn a que se refiere la presente memo-
ria, constituye una novedad industrial, con caracteristicas
Yy ventajas que la hacen merecedora del privilegio de explo=-
tacidn exclusiva gque por ella se solicita, premiando asi
los méritos de quien aporta a la industria del pais una me-|
jora efectiva y precisamente comprendida entre las enuncia-
das por la Ley como patentables. (Arts. 46 y 47 en relacién
con el 171, en su nueva redaccidn afectada por la Orden de

18 de Noviembre de 1935).
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La presente invencidn por la cual se solicita el «
privilegio de modelo de utilidad, segun se indica en el enun
ciado de esta memoria descriptiva, consiste én una miquina -
para la fabricacidn de cuerpos planos en proceso lineal con-

tinuo.

El objeto de la invencidn es aportar al mefcédb u-
na nueva maquina destinada a la fabricacidén de baldosas o lo
setas o cualquier tipo de cuerpo plano destinado a 14°cohs——
truccidn, la cual presenta sus distintas fases operaé%v%é de
llenado de moldes, prensado, extraccion de las piezas forma-
das, limpieza de moldes y otras operaciones, segin un,proce-
so lineal continuo de trabajo, determinado por el hechd ‘de -

LI

comprender una pista estatica en circuito cerrado pox® Yopde-

se desplazan los moldes conformadores de las g}ezas %n'?yanj
ce intermitente, pasando por los distintos prééesos oé;;;ti~
vos de formacidn de las piezas.

Con esta finalidad la maquina para la fabricacidn-
de cuerpos planos en proceso lineal continuo se caracteriza-
porque comprende una pista estatica de deslizamiento canali-
zado de los moldes, al paso de los elementos de llenado, ---
prensado, extraccidon de las piezas formadas, limpieza de los
moldes y otros dispuestos sobre tramos de la pista.

Dicha pista esta compuesta por tramos rectilineos-
que determinan una trayectoria rectangular en cuadro, combi-
nada fundamentalmente con una serie de moldes, sustancialmen
te cuadrangulares.

Dichos moldes presentan la particularidad de que -
sus vértices se encuentran achaflanados, proporcionando por-

. o L d
una parte, mejor encauzamiento entre los tramos de gulas co-

laterales de canalizacidén, en tanto que por otra parte, cons

\
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tituyen en la adyacencia de moldes,canales angulares verticg
les que posibilitan la actuacidn de palpadores que controlan

el centraje de cada molde, fundamentalmente en el campo de -

. -
accion de las prensas.

*
ev 00 e
Asimismo se ha previsto que la superficie de cada-

uno de dichos moldes sea submiltiplo de la superficie®8el --
circuito cerrado, ocupando los moldes la totalidad del cir--

cuito excepto en los espacios dispuestos respectivaménteé’ en-

dog_angulos di nalmente opuestos
u‘ ago en puestos.

Cada tramo rectilineo del circuito cuenta en un ex
tremo o cabecera con un empujador de los moldes, que s&'rela
ciona con un tope amortiguador dispuesto al final deiqgéa -—
tramo, funcionando a_cernativamente dos a dos, los empujado-

res y los topes de tramos paralelos del circuito, predutien-
do el avance intermitente de cada molde dentro del circuito.
Cada empujador presenta la particularidad, de en--

contrarse accionado por un cilindro hidrdulico o neumatico -

de carrera igual o superior a lu dimensidn correspondiente -
J

del molde, al tiempo qgue cada tope amotiguador estd acciona-
do por un cilindro neumitico, combinado con un regulador de-
presidn siendo el avance del tope amortiguador, simultaneo -
al del empujador antagdnicro para recibir el molde correspon-
diente hasta su final de recorrido.

Dicho final de recorrido del molde, determinarid 1la
retraccidn eldstica del tope amortiguador, contra la presidn
regqulada de su cilindro, en cuyo retroceso acciona a un mi--
crorruptor, que ordenard el retroceso del correspondiente em
pujador y la orden de sincronizacidén de los restantes empuja

dores y topes amortiguadores.

Asimismo la maquina se caracteriza porque en un --
1
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tramo lineal del circuito, sobre el paso lineal de los mol--
des, existe al menos una tolva fija, bajo la cual se mueve -
en vaivén un carro, el cual comprende una superficie plana--
gque contiene una tolva désificadora o colector de material,-
.
ceocs

y cuya superficie plana actla en su desplazamientc de placa-

obturadora de la tolva fija. e

La pista presenta, proyectada bajo la boca de des-

ja por cada tolva.

carga de la tolva dosificadora, al menos una placa pdéate fi

Cada placa puente tiene una parte ciega y una par-
te provista de orificios con rejilla, coincidentes éstod con
los espacios de formacién de las piezas en cada moldézféien—
do la parte ciega de la placa puente, el medio de obtu¥dcidn

de la boca de descarga de la tolva dosificadora del garyd y-
la parte que contiene los orificios con rejillas, el ;;dlo -
de distribucion del material suministrado a los espacios de-
forgacién de las piezas, en los movimientos de vaivén de la-
tolva dosificadora del carro, precisamente en combinacidn --
con la elevacidn y descenso del fondo de los espacios de for
macion de las piezas, previstos en cada molde.

Cada undo de los moldes gue son desplazados inter-
mitentemente por la pista fija, contienen espacics para la -
formacion de las piezas, cada uno de cuyos espacios se en---
cuentran obturados por su cara interna por fondos de acero,-
que pueden ir provistos en su contorno con o sin retén y que
acompailan al molde en su desplazamiento.

Cuando el molde esti parado, el fondo de cada espa
cidn efectua desplazamientos verticales, por la accidn con--

vencional de elementos hidriulicos, mediante cuyos recorri--

dos del fondo se regula el llenado de los espacios de forma-
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cién de piezas, vibracidn del material depositado en los mol
des, la extraccidén de las piezas prensadas y formadas y la -
limpieza de los fondos del molde.

Para tal efecto de elevacion de los fondos, los --

mismos se unen con los elementos de elevacidn, por medios e-

...
* 4

lectro-magnéticos. ‘ se e
Por otra parte la maquina se caracteriza porque el
dispositivo extractor neumatico de piezas terminadas;'dis-——
puesto a la salida de cada prensa, presenta una cabeéh.ae --
succidn miultiple de piezas, efecto ventosa, precisamente com
partimentada interiormente por tabiques que distribuyen’.el e

fecto ventosa segun las piezas a extraer. “ e e

Dicha cabeza de succidén se combina con un Jigtri--

buidor de aire y con una mesa elevadora vertical, bajoe-el --
* a

punto de salida maximo del carro extractor, cuya mesa venta-
josamente de tijera, tiene controlada su elevacidn final, --
que contrae al cabezal suctor, el cual mediante microrruptor,
ordena la liberacidn de las piezas sobre la mesa, estableci-
da por la accidn del distribuidor.

Para ayudar a la comprension de la idea expuesta -
se acompafia a la presente memoria descriptiva como parte in-
tegrante de la misma, un juego de dibujos en los cuales se -
ha representado el objeto de la invencidn, sin que deba en--
tenderse que la representacidén grafica aludida constituya u-
na limitacidén de las caracteristicas peculiares de esta soli
citud,

La figura 12 representa una vista en planta de la-
pista estitica de la miquina para la fabricacibn de cuerpos-
planos en ciclo continuo. En ella se observa que la pista eg

ta compuesta por tramos rectilineos que determinan una tra--

d
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yectoria rectangular en cuadro. Dicha pista canaliza el des-
lizamiento en circuito cerrado de una serie de moldes, que o
cupan la totalidad del circuito a excepcidn de los espacios-

de dos angulos de la pista, diagonalmente opuestos. Los mol-

.
LE N
. »

des son sustancialmente cuadrangulares y presentan sqq.verti
ces achaflanados, guedando perfectamente encauzados éd}:los_
tramos de guia colaterales de canalizacidén de la pista, de--
terminando dichos vértices achaflanados en la adyaceHEfé de-
los moldes, canales angulares verticales, que posibiii{én la
actuacion de palpadores gue controlan el centraje de cada --
molde, quedando situados dichos palpadores en el campo.de ac
tuacion de las prensas. En la cabecera de cada tramoiﬁé} cir
cuito, la pista cuenta con un empujador de los moldesd,. %ela-

cionado con un tope amortiguador dispuesto al final ?e?Qada—
tramo, de manera que los empujadores y topes de los ggaéos -
paralelos de la pista funcionan alternativamente dos a dos,-
produciendo el avance intermitenﬁe de cada molde dentro del-
circuito. Cada empujador se encuentra accionado por un cilin
dro hidraulico o neumatico de carrera igual o superior a la-
dimensidén correspondiente de un molde, al tiempo que cada a-
mortiguador estd accionado por un cilindro neumidtico, combi-
nado con un regulador de presidén siendo el avance el tope a-
mortiguador, simultdneo al del empujador antagdbnico para re-
cibir al molde correspondiente hasta su final de recorrido,-
en cuyo instante se determina la retraccién elastica del tdw
pe contra la presidn del cilindro, cuyo retroceso acciona a
un microrruptor que ordenari el retroceso del correspondien-
te empujador y la orden de sincronizacidn de los restantes -

empujadores y topes amortiguadores.

La figura 22 representa qqa vista en perspectiva -
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molde.

del dispositivo dosificador de material al molde de forma—¥-

| cion de las piezas. En-ella se observa que el dispositivo do

sificador cuenta con una tolva fija montada sobre columnas -

dispuestas en los laterales de la pista. ¥n disposicidn infe

. s » . B aa sn .
rior a la tolva fija va situado un carro desplazable en vai-

Ll ., - . « - . . o .
ven por la accion de un cilindro neumatico, el cual carro va

provisto superiormente de una superficie plana, en cuyo des-

plazamiento obtura la boca de salida de la tolva fijdf‘é} -

tiempo que dicha plataforma presenta la boca de entréﬁa,ae u
na tolva dosificadora o colector montado sobre el carro y -~
desplazable con &l . Dicha tolva dosificadora‘delycahfo se
encuentra obturada por su boca de salida por 1la partexg%?ga—
de una placa puente montada sobre la pista. La citada’pliaca-

presenta unos pasos u orificios con rejilla coincidengeg:con
> - i L]

los espacios de los moldes, que quedan dispuestos debajo de-
la placa paraila'cg}ga del material, de forma que la tolva -
dosificadora en sus desplazarientos distribuyé el material a
los espacios de los moldes a través de %ps orificios con re-
jiila de la placa puente y esto se efectida en‘combinﬁcién -—
con la elevacion y descenso del fondo de los espacios del --
La figura 32 representa una vista énlglzado late--~
ral del dispositivo extractor de las piezas formadas, segun-
una seccion transversal del mismo. En ella se observa gue --
presenta un cabezal de succidén maltiple, de.las piezas forma
das, de efecto ventosa. Dicho cabezal se encuentra ventajosa
mente compartimentado interiormente, que distribuyen el aire
de succidn segitn las piezas a eitraer y que funciona combina

do con un distribuidor de aire y con una mesa elevadora ver-

tical receptora de las piezas formadas. El dispositivo ex---

\
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tractor se encuentra facultado de desplazamiento transversal
sobre la pista canalizadora de los moldes, para cuyo efecto-

comporta unos rodamientos superiores que montan sobre guias-

“hexagonales y transportan a las piezas extraidas de los mol-

des hasta la plataforma réceptora dispuesta al final dg{ re.-

ccrrido del dispositivo extractor. El cabezal extractor en -

su posicionamiento de extraccidn de las piezas queda situado

sobre el molde, cuyos pasos formadores de las piezas se en--

cuentran inferiormente obturados por un fondo de aceﬁﬁ?-bi——
cho fondo, cuando el molde estd parado, efectua recorridos -
verticales por la accidn de elementos hidrdulicos cuyas*co--
lumnas soportes presentan sus extremos de unidn con él:gbndo,
dotadas de medios electromagnéticos, de manera que el{fﬁhdo-
de acero queda unido a dichos elementos elevadores, déﬁ?%a——
zidndose en un movimiento de elevacidn para la extraccidn de-
las piezas hasta el campo de actuacion del cabezal extractor
para luego descender a su posicidn normal. Este movimiento -
de elevacidn y descenso de los fondos se produce tanto en la
operacidén de extraccidn de lus fondos como en las operacio--
nes de llenado de los moldes, vibracidn del material deposi-
tado, y limpieza de los citados fondos.

La figura 42 representa una vista en alzado late--
ral de la mesa receptora de las piezas formadas. La citada -
mesa estd capacitada para tener un movimiento de elevacidn y
descenso vertical. para cuyo efecto la base y mesa propiameg
te dicha estan relacionadas por unas palancas articuladas en
tre si siendo a modo de tijera y que es accionada por un ci
lindro hidrdulico o neumadtico que permite la extensidén de --

los brazos o el plegado de los mismos. En la extension de --

los brazos se produce la elevacidn de la mesa en cuyo punto-

!“y ‘i
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mids alto contrae al cabezal suctor portador de las piezas --
formadas, el cual mediante microrruptor, ordena la libera---

cidén de las piezas sobre la mesa, establecida por la accion-

del distribuidor de aire.

Una vez detalladas las figuras que intkgran el jue

go de dibujos, vamos a enumenar los distintos elementdé Jue-

constituyen el objeto de la invencidn.

La méquiha para la fabricacidn de cuerpos plﬁﬁos -
tales como baldosas o similares en proceso continuo yﬂéiclo—
cerrado estd constituida por una pista estiatica que esta com
puesta por cuatro tramos rectilineos (1); (2), (3) vy 443, pa
ralelos dos a dms, que determinan una trayectoria regtangu--

lar en cuadro. o

Dicha pista canaliza el desplazamiento en gircuito
cerrado de una serie de moldes (5), que ocupan la toégiidad—
del circuito, a excepcidén de los espacios (6) de dos angulos
de la pista diagonalmente opuestos.™ &

Dichos moldes (?) presentan su contorno cuadrangu-
lar, y su superficie es un submiltiplo de la superficie del-
circuito cerrado, presentando sus vértices (7) ventajosamen-
te achaflanadoss, que determinan un mejor encauzamiento de --
los moldes entre los tramos de guia colaterales (8) de cana-
lizacién de la pista. Asimismo dichos vértices achaflanados-
en los moldes, daterminan en la adyacencia de dos de ellos,-
canales angulares (9) verticales que posibilitan la actua---
cidén de palpadores (10), que controlan el centraje de cada -
molde, fundamentalmente situados-en el campo de actuacidn de
las prensas (11) y (12).

La pista en la cabecera de cada tramo rectilineo -

cuenta cca unos empujadores (13), relacionados respectivamen
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cada tramo rectilineo del circuito.

Dichos topes y empujacores funcionan alternativa--

mente dos a dos, de manera que los topes y empujadores de --

e® 96 0
tramos paralelos de la pista funcionaran sincronizados, que-

dando los de los tramos contiguos sin funcionar, hasta qhe -

los primeros queden sin actuar, iniciandose el funcionamien-

.
dopen

to de los empujadores y topes de los otros tramos paralelos.

Cada empujador (13) se encuentra accionadolﬁof un-
cilindro hidraulico o neumatico (15) de carrera igual o supe
rior a la dimension correspondiente de un molde, de manera -
que su actuacidn determina el desplazamiento del mol&eiQ de-
toda la alineacidn de moldes situados anteriormente éi{@olde

que recibe el empuje directo. Y

Dicha alineacidon d= moldes en su desplazamiento --
por el tramo rectilineo correspondiente, es recibido en el -
extremo opuesto por el tope amortiguador (14), que estd ac--
cionado por un cilindro neumatico (16), combinado por un re-
gulador de presidon siendo el avance del tope amortiguador si
nultaneo al del empujador antagdnico para recibir el molde -
correspondiente hasta el final de su recorrido.

En dicho final del recorrido la presidon del molde-

sobre el tope amortiguador, determina la retraccidén del tope

contra la presidn regulada de su cilindro, cuyo retroceso ac
ciona a un nicrorruptor que ordenard el retroceso del corres
pondiente empujador antagdnico y la sincronizacidn de los --
restantes empujadores y topes amortiguadores.

Asi pues la actuacidén del empujador y tope antagd-
nico de dos tramos rectilineos paralelos de la pista determi

nan el avance intermitente de cada molde que pasa por las --

\




10

18

20

25

30

=12 o

distintas fases operativas para la fabricacidn de cuerpos --
planos.

La base de deslizamiento de los moldes de la pista
estitica, estd constituida por guias fijas paralelas, no re-

presentadas en el dibujo, sobre las que se desplazan’iégimo;

des (5) por la actuacion de los empujadores, y en cuycd des--
plazamiento intermitente los moldes se encuentran canaliza--
dos por las guias colaterales (8). s

Los moldes en su desplazamiento intermiteni:.e. :éor -
los tramos rectilineos de la pista, van pasando por una fase
inicial de llenado de una primera capa de material, paxry cu-
vo efecto la pista cuenta en los tramos rectilineos (1J}y (3)

un primer dispositivo dosificador de material. ‘e

Cada uno de dichos dispositivos dosificado?eqtesté
integrado por una tolva fija (17) montada sobre columygé (18)
dispuestas en un lateral de la pista.

En disposicidn inferior a la tolva fija, va situa-
do un carro desplazable (19) por guias (20) en disposicidn -
ortogonal al correspondiente tramo rectilineo (1) y (3) de -
la pista.

Dicho carro es desplazable en vaivén por la accidn
de un cilindro hidraulico o neumidtico (21) y comprende un =--
sector de su superficie plana (22) que obtura la boca de sa-
lida de la tolva fija en el movimiento de desplazamiento.

En dicha plataforma del carro va dispuesta la boca
de entrada de material a una tolva dosificadora o colector -
(23), montado sobre el carro y desplazable con él.

La boca de salida de dicha tolva dosificadora o co

lector se encuentra obturada en su posicidén de carga por el-

espacio ciego (24) de una placa puente (25) montada sobre la

l




EY

10

18

20

25

- 13

pista.

La citada placa puente presenta una parte provista
de orificios o ventanas pasantes con rejillas (26) coinciden
tes con los pasos (27).de los moldes.

Dichos pasos (27) de los moldes, son los espacios-

formadores de las piezas planas, los cuales se encuentrah ob

turados por fondos independientes (28).

Dichos fondos de los moldes, que son de acéro pue-

den comportar en su contorno una junta o retén, para:iméedir
que se salgan los liquidos en el llenado del matecrial.

El citado fondo cuando el molde esti paradose-en la
operacidn de llenado, estd capacitado para elevarse &gﬁ&ica;
mente por la accidn de elmentos hidraulicos convenciéﬁé%es -
(29) (Ver figura 32), mediante cuyo movimiento se re g& el-
llenado de los espacios (27) formadores de las piezas.

Dichos fondos se encuentran unidos a las columnas-
de los elementos elevadores por medios electromagnéticos (30)
iguales a los indicados en la figura 32.

Todo elllo estid dispuesto de forma que en dos pun-
tos opuestos de la pista se efectuard el llenado de dos mol-
de; de una primera capa de material mediante los correspon--
dientes dispositivos dosificadores.

Este llenado se efectuarid mediante el desplazamien
to del carro sobre la placa puente (25), cuya tolva dosifica
dora o deposito colector del material, evacua dicho material
por los orificios o ventanas con rejilla (26) de la placa --
puente, que se comunican con los pasos (27) del molde, cuyo-
fondo (28) se ha regulado por desplazamiento vertical a una-

altura determinada en el interior del espacio, para confor--

mar la primera capa de material, que configurarid la cara vig
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ta de las piezas formadas.

En su recorrido en circuito cerrado los dos moldes|
llenos de esta primera capa de material, pasaran por una se-

gunda zona de llenado de material situada ;espectivamente en

‘el inicio de los tramos rectilineos (2) y (4).

e,
*

En dichos tramos de pista existe un sequndd &ispg
sitivo dosificador de material, que produce el llenado de u-
na segunda capa de material para conformar las piezdgf:'

Este segundo dispositivo dosifiqador preséﬁt;:la -
misma configuracidn que el-priméro determinado por una tolva

fija que descarga el material sobre un colector o tolwd.dosi

ficadora montada sobre un carro desplazable. Y e e

El carro en este tramo suele desplazarse eh'¥]l mis

se®e

mo sentido que los moldes, ya. que normalmente la tOlyafgija—
se encuentra dispuesta transversalmente sobre la piség ; mo-
do de puente.

Asimismo el colector o tolva dosificadora de este-
sequndo dispositivo de llenado evacuarad el material en los -
orificios o ventan§§ con rejilla de una placa puente situada
sobre la pista, los cuales serin coincidentes con los pasos-
del molde para efectuar este segundo llenado de material de-
los espacios de los moldes.

A continuacidén de este segundo dispositivo dosifi-
cador situado en los tramos rectilineos (2) y (4) los moldes
llenos de esta ségunda capa de material pasan por las zonas-
respectivas de prensado (11) y (12) situadas en dichos tra--
mos rectilineos de la pista.

En dichas zonas de prensado, va dispuesto formando

puente sobre la pista un dispositivo de prensa, cuyo cabezal

comporta tantos tampones como espacios (27) presenta el mol-
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de (5) o piezas a formar.

Todo ello esta dispuesto de forma que al descender;'

el cabezal de prensa por los medios convencionales hidréuli-i g

cos o neumdticos, los tampones se alojaridn respectivamente = | .

en los espacios (27) del molde prensando el material,:gﬁé hga
bia sido dosificado en dos capas y formando el cuerpg'ée%ini
tivo de las baldosas o cuerpos planos en numero igual al de-
los espacios del molde. Teeve

A la salida de dichas prensas van situédosfén:hos—
tramos rectilineos (2) y (4) los respectivos dispositivos eg‘
tractores neumdticos de las piezas terminadas. vee'e
\ Cada dispositivo extractor cﬁenta con una qe§§gé -

de succion mGltiple (31) (figura 32) de efeéto ventoga’s*la -

sets
cual cabeza se encuentra compartimentada por tabiqueﬁfigger—
H
nos (32), en tantas camaras de succidn (33) comg piez;; ; ex
traer del molde.

Dicho cabezal de succidn se combina con la eleva--
cién de los fondos del molde, que elevardn por los medios hi
draulicos o neumaticos (29) antes mencionados, las piezas --
terminadas hasta el citado cabezal extractor.

Cuando las piezas elevadas por los correspondien--
tes fondos contactan con el cabezal succionador, &ste se con
trae, accioné?dose los microrruptores (34).

Y

Estos microrruptores ponan en funcionamiento a un-
cilindro qgue actla sobre un dispositivo distribuidor, no re-
presentado en el dibujo, el cual pone en comunicacidon la ---
bomba centrifuga de succidn con el conducto de aspiracidn de
aire (35) que llega al cabezal succionador.

A través de los orificios inferiores (3) de cada -

compartimento del cabezal succionador, se producird la suc--
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cion de las piezas soportadas por los fondos del molde, que-

se encontraban en su posicidon mas elevada.

Cuando las piezas se encuentran acopladas al cabe-

zal extractor, éste se desplaza, hacia afuera de la pista a-

través de las gquias (37) por las que discurren los rodanpien-

tos (38) del citado cabezal. T

Dicho cabezal en su recorrido maximo llega hasta -

'l."D
la situacidn de una mesa (38), apiladora de piezas, la cual-

es portadora de un palet de carga.

Dicha mesa con el palet contacta con las piezas ex
traidas por el cabezal, de manera que al hacer contacts 84 -

. . ) -t
cabezal se contrae, accionidndose nuevamente los microrwripfo-

res del cabezal. ' « o 0»

aste

Al accionarse los microrruptores, se cerraréi{?iag
piracidn antes abierta por el distribﬁidor, depositéndose -~
las piezas sobre el palet de carga.

Dicha mesa se encuentra facultada de movimiento -
vertical de elevacidn y descenso, para cuyo efecto se encuen
tra relacionada con su base por medio de dos palancas articu
ladas (39) y (40) entre si, a modo de tijera y cuya extensidn
o plegado viene determinada por la actuacidén de un cilindro-
hidraulico (41).

Cuando las piezas han quedado depositadas sobre el
palet de carga dispuesto sobre la mesa, ésta desciende coman
dada por el cilindro hasta la posicidn de otra carga de pie-
zas que iran depositandose de forma apilada sobre las ini---
cialmente cargadas.

Para tal efecto, la mesa ird descendiendo con cada
carga de piezas, al ir plegandose los brazo de palanca por -

la accidén del dispositivo hidraulico,

{
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Asimismo la pista comprende en los tramos rectili-
neos (2) y (4) a continuacidén de los dispositivos extracto--
res, unos dispositivos limpiadores de los moldes integrados-

por cepillos que discurren en disposicidn transversal al pa-

so de los moldes vacios.

Para la limpieza de los fondos, éstos se habri&n -
elevado por el sistema antes indicado en la figura 3%, para-

quedar ventajosamente enrasados con la superficie de'1d% mol

des, para la actuacidn de los cepillos limpiadores. { ‘.-

Una vez limpios los moldes, éstos seguiradn su des-

plazamiento intermitente hasta llegar de nuevo en ciredito -

‘e ._' . -

cerrado a los tramos rectilineos (1) y (3) donde se imieiara
e

nuevamente el ciclo de trabajo. - - twe

L] s ®
ea®s
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Hecha la descripcién a que se refiere la memoria

f que antecede, es préciso insistir en que los detalles de

realizacién de la idea expuesta, pueden variar, es decir,

que pueden sufrir pequerias alteraciones, basadas siempre

en los principios fundamentales de la idea, que son gg.eseg
cia los que quedan reflejados en los pArrafos de la.déébrig,
cidén hecha. En efecto, el Articulo 48 del Estatuto vigente
sobre Propiedad Industrial, establece como no patenfabi%es,
en su apartado tercero, "los cambios de forma, dimeé?iknes,
proporciones y materias de un objeto ya patentado" fijando
as{ el criterio del legislador en el sentido de que paten-
tada una idea que pueda dar lugar a -ma realidad préctica

o e

e industrializable, nadie podrd apoyarse en ella paray'a

pretexto &é haber introducido ligeras modificacionesgy pre-

sentarla como nueva y propia.

Este principio, en cuanto al alcance de la protec—
cidn del objeto patentado se réfiere, se halla confirmado
por numerosas Sentencias del Tribunal Supremo, y entre -
ellas, como més terminantes, en las de fechas 16 de octubre
de 1954, 23 de enero de 1959, 20 de marzo de 1964 y otras.

Establecido el concepto expresado, en cuanto a la
amplitud que debe darse a la proteccidn solicitada, se re-
dacta & continuacibén la Nota de Reivindicaciones, de acuer
do con lo que se establece en el Gltimo pArrafo del apar-
tado tercero del Articulo 100 de la Ley, sintetizando asi
laa novedades que se desean reivindicar:

NOTA DE REIVINDICACIONES
En resmen, el privilegio de explotacidm exclusi-

va que se solicita, recaeri sobre las reivindicaciones si-
guientes:
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la.- MAQUINA PARA LA FABRICACION DE CUERPOS PLANOS

EN PROCESO LINEAL CONTINUO, caracterizada esencialmente por-
gue al paso de los elementos convencionéles de llenado, pren
sado, extraccion, limpiéza de moldes y otros, comprende la -
provisidn de una pista estdtica de deslizamiento canakligado-
en circuito cerrado, compuesta por trambs rectilineos::q?.r_e de
terminan una trayectoria'rectangular en cuadro, combinada. ~~
fundamentalmente con una serie de moldes, sustancialpenge -~

cuadrangulares, con la particularidad de que los vértdchbs de

los moldes cuadrangulares se encuentran achaflanados, propor

cionando, por una parte, mejor encauzamiento entre los tra--
are g

mos de guias colaterales de canalizacidn, en tanto que,,por-
- . d

otra parte, constituyep,ﬂlmaadyacencia de ‘moldes, caqéxgs an

gulares verticales que posibilitan la actuacidén de p;?éééo~*
res gue controlan el centraje de cada molde, fundameﬁtﬁ&%en-
te en el campo de la prensa, siendo la superficie de cada ~~
uno de estos moldes submiltiplo de la superficie del circui-
to cerrado, ocupando los moldes la totalidad del circuito --
excepto en los espacios dispuestos respectivamente en dos ég
gulos de la pista, diagonalmente opuestos, contando ademas -
con unos empujadores en la cabecera de cada tramo rectilineo
del circuito, relacionados respectivamente con un tope amor-
tiguador dispuesto al final de cada tramo, funcionando alter
nativamente, dos a dos, los empujadores y los topes de tra--
mos paralelos del circuito produciendo el avance intermiten-
te de cada molde dentro del circuito, con la particularidad-
fundamental de gue cada empujador se encuentra accionado por
un cilindro hidr&ulico o neumdtico de carrera igual o supe--
rior a la dimensidén correspondiente de un molde, al tiempo =~

que cada tope amortiguador estd accionado por un cilindro -~
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e

neumatico, combinadc¢ con un regulador de presidén, siendo el-~
avance del tope amortiguador simultaneo al del empujador.an-
tagdénico para recibir al moldé correspondienfe hasta su fi-~-
nal de recorrido, determinando la retraccidén elastica del to
pe contra la presion regulada de su cilindro, cuyo retrUCéSo
acciona a un microrruptor que ordenara el retroceso deI: .C:'fz.—-
rrespondiente empujador ylaorden de sincronizacidén de los -~
restantes empujadores y topes amortiguadores. - vreee
Zé.— MAQUINA PARA LA FABRICACION DE CUERPOS ét.@;os
EN PROCESO LINEAL CONTINUO, segun reivindicacidn anterior, -
caracterizada porque sobre el paso lineal de los moldes, -~--

T

existen al menos una tolva fija, bajo la cual acciona €nDero-
L J
LI 4

vimiento de vaivén un carro que contiene una tolva dosifiga-
N »

.
L X 2l

dora y una superficie plana paralela a su movimiento, que_ha
- .

ce de obturador de la tolva fija, proyectada bajo 1la baéé.ée
descarga de la tolva dosificadora, la pista presenta incor-
porada al menos una placa puente fija por cada tolva, cuya =~
placa puente tiene una parte ciega y una parte provista de =~
orificios con rejilla coincidentes éstos con los espacios de
formacidén de las pilezas en‘cada molde, siendo la parte ciega
de la placa puente el medio de obturacién de la boca de des-
carga de la tolva dosificadora del carro, y la parte que con
tiene los orificios con rejillas, el medio de distribucién -~
del material suministrado a los espacios de formacidén de las
piezas, en ios movimientos de vaivén .de la tolva dosificado-~
ra del carro, precisamente en combinacién con la elevacidn y
descenso del fondo de los espacios de formacidén de las pie-~-
zas, previstos en cada molde.

3a,- MAQUINA PARA LA FABRICACION DE CUERPOS PLANOS

EN PROCESO LINEAL CONTINUO, segin reivindicaciones anterio~-
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res caracterizada porque el dispositivo extractor neumdtico

de piezas terminadas dispuesto a la salida de cada prensa -~

presenta un cabezal de succidén maltiple de piezas, efecto ~~
ventosa, precisamente compartimentado interiormente por tabi
ques que distribuyen el efecto ventosa segun las piezusfa ex
traer, y que, funciona en combinacidn con un distribuihb?@de-
aire y con una mesa elevadora vertical, bajo el punto de sa-
lida maxima del carro extréctor, cuya mesa, venégjosamgﬁte ~
de tijera, tiene controlada su elevacién final qﬁe c@n}hae -~

.

al cabezal suctor, el cual, mediante microrruptor, o;dena la
liberacidén de las piezas sobre la meéa, establecida por,la ~

o a

accidn del distribuidor, oe
00

‘ma®
42,~- MAQUINA PARA LA FABRICACION DE CUERPOS, RLANOS
. T

EN PROCESO LINEAL CONTINUO, segiin reivindicaciones anterio--

- e

res, caracterizada porque los moldes contienen~espacib§ para
la formacidén de piezas en los qgue para su obturacién contie-~
nen fondos de acero con o sin reténken;su contorno; dichos -~
fondos acompafian en su desplazamiento lineal al molde a lo--
largo de su recorrido rectangular a través del circuito ce~-~
rrado; en tanto, cuando el molde estéd parado, el'fondo por -~
la accidn convencional de elementos hidrédulicos efectia reco
rridos verticales mediante los cuales ée régula el lleﬁado -
de los espacios de formacidn de piézas, la vibracién del ma-
terial depositado, la extraccién de las piezas prensadas y -
la limpieza del fondo, mientras la unidn dellfondo con los -
elementos que los élevan se efectla precisamente por medios-
electromagnéticos.

58.~ Se reivindica por Gltimo, como objeto sobre -

el que ha'de recaer el modelo de utilidad que se solicita:

MAQUINA PARA LA FABRICACION DE CUERPOS PLANOS EN PROCESO LI
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NEAL CONTINUO.

Todo conforme, queda ‘descrito y reivindicado en la
presente memoria descriptiva, que consta de yeintidos péginas

mecanografiadas y dibujos adjuntos.

*
o 8O W

Madrid,26 de abril 1.985 el
BERNARDO UNGRIA
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