
96576

M E M O R I A  D E S C R I P T I V A
s s t s n t s s s ' s s s s c s í t s

Correspondiente a una PATENTE HE INVENCION, por 

VEINTE años para todo e l  te rr ito r io  español, a favor de 

D. José, D. Juan y D. L^is BHOSETA ZARAGOEÁ, de naciona­

lid ad  española, residentes en GRAO-VALENCIA, Serrano 

námero 2$, por! "PRENSA MULTIPLAZA PARA FABRICACION DE 

BALDOSAS".

El objeto de la  presente so lic itu d  de re g is tro  

como Patente de Invención se re fie re  a una prensa m ulti- 

p laza para fabricación de baldosas, que aporta una inno­

vación esencial y p o s ib ilita  conseguir que con un solo 

equipo grupo y prensa a s i como motobomba puedan Trabajar 

varios operarios sin  tiempos muertos, con la s  siguientes 

ventajas sobre lo  actualmente en uso'.

A .-  Un sensacional aumento de rendimiento.

Efectivamente a l aceptar varios operarios, técni­

camente id e a l, cuatro, enfrentados dos a dos, loa meoanie
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:esario espemoa no descansan, a l  no s e ^ h ^ e ^ ^ í o e r a r l a  que e l  

operario vacie e l molde y  prepare nueva mezcla de arga­

masa y colorantes^

E llo  le v a  consigo que e l  rendimiento no depende de 

5.— una supeditación de la  máquina a l hombre, sino que a l

establecer e l  trabajo en cadena sobre la  máquina, vienen 

estos obligados a trabajar tan rápidamente como la  máqui­

na acepte. Es d ecir que es la  máquina la  que impone é l 

ritmo de trabajo .

10.— b . -  Amortización suave.

Efectivamente por e l  aumento de námero de golpes 

per jornada de trab ajo , é l impacto d el concepto de amor­

tizació n  sobre lo s  gastos generales se distribuye con 

arregio a una escala  mucho mas suave que en la s  prensas 

1 5 . -  actu ales.

o'.- Mejora d el costo.

Es evidente que s i  aumenta é l rendimiento por la s  

razonas expuestas, y obliga a un determinado ritmo a 

loa pren sistas, tanto e l valor de la  mano de obra, como 

20.- mantenimiento y conservación, son menores y  con e llo s  

disminuye él costo de fabricación*

d .-  Larga vida.

Su robustez, y extraordinaria simplicidad de sus 

elementos y mecanismos, llevan  consigo que soporte e l 

2 5 .- desgaste en magnitudes considerables, con e l  correspon­

diente aumento da vida en uso.

a .— Precisión*

Por razón de l a  seguridad de su manejo, y perfec­

ción de trab ajo , la  presión e jercid a  sobre lo s  moldee 

30.- sucesiva e ininterrumpidamente es siempre igual en mag-
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nitud y  d istrib u ción , y  por tanto no es posible apreciar 

d iferen cia  en una baldosa de otra# 

f . —V ersatilid ad .

Es l a  dnioa que permite sacar d iferentes modelos 

de baldosas simultáneamente, bastando para e llo  que se 

encomiende a cada operario un trabajo determinado, para

que puedan s a l i r  simultáneamente hasta cuatro tip o s de 

baldosas, s i  sa que son cuatro lo s  operarios#

Reúne por tanto c a ra cte rística s  mas que su ficien tes 

10 .— para aspirar en derecho a l p r iv ile g io  del r e g is tr o  que 

se s o l ic it a  a l  amparo de lo  prevenido a l e fecto  en e l  

vigente Estatuto sobre Propiedad Industrial#

Acompañamos un dibujo en e l que se muestra una 

manera de lle v a r lo  a la  p rá ctica , s i  bien hacemos constar 

15. — que sus d eta lles  carecen de oarácter lim ita tiv o  alguno, 

toda vez que se citan  solamente a t itu lo  de ejemplo#

La presente prensa, esta integrada por dos elemen­

to s: uno la  prensa propiamente dicha, y un equipo hidráu­

lic o  compuesto de una bomba de elevada presión hasta 

20#- 200 atmosferas, alcanzando una fuerza aeg&n convenga

de hasta 200 TM#- y su motor propulsor#

La prensa consta de un basamento in fe r io r , sotare 

e l que se f i j a  un bastidor dotado en sus cuatro extremos 

de sendas columnas v e r tic a le s . Estas en su parte supe- 

25*#— r io r  soportan otro bastidor que l le v a  en su centro colo­

cado un tope de regulación por h u s illo , lo  que l e  permite 

una regulación  de prensado completa; por la  parte supe­

r io r  está  pro-visto del grupo d istrib u id o r, constituido 

por e l sistema de lla v e s  para al fuño Inamiento de la  

30+- prensar* Sobre e l bastidor in fe rio r  ó sea e l  situado

&



columnas: y diametralmente dispuestos cuatro tab lero s, 

destinados a l cargado de lo s  moldes# Las caras superio­

r e s  de estos tableros enrasan con la  su p e rfic ie  siperiia* 

5 .— de un plato c irc u la r-6 cuadrado situado en e l  centre 

de lo a  ta b le ro s  y  ajustado en todo su perímetro a  lo s  

bordea que le  ofrecen los cuatro tableros antedichos# 

Este plato por su parte in fe rio r  e s tá  unido a l  émbolo, 

que es accionado por presión h id ráu lica  mediante la  

1 0 .-  bon&a del equipo correspondiente#

F U N C I O N A M I E N T O  

Situados cuatro operarios, uno fren te  a  cada ta­

b le ro , se consigue un oídlo, completo á ininterrumpido, 

que se e s p e c ific a  a s ic  e l  operario número I  s itú a  e l 

1 5 .— molde con lo s  m ateriales a prensar sobre e l  p la to , accio­

na e l d ispositivo adecuado para su puesta en marcha y  se  

eleva e l  plato ce n trá is  se produce l a  prensada seguida­

mente b a ja  nuevamente y  ea re tira d a  por e l  mismo opera­

r i o ,  una ven retirado e s te , e l operario número 2 , co lo - 

20.— c a  sobre e l  plato c e n tra l su molda previamente cargado, 

durante este in tervalo  e l  operario número 1 ,  desmonta 

e l molda y extrae de e l  l a  baldosa o pieza fabricada^ 

seguidamente e l  operario número 2  r e t i r a  su molde, y 

e l  operario número 3 coloca e l  suyo sobre e l  p la to ,

25.— y a s i  sucesivamente se  re p ita  e s ta  operación, que consi­

derados. lo s  tiempos de preparación en la s  tre s  operacio­

nes de carga, prensado y  descarga, se obtiene un to ta l 

rendimiento, puesto que la  prensa en e s te  c ic lo  no tien e 

puntos muertos, contrariamente a la s  prensas usadas 

3P#— hasta e l  presente!*'

f
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l a  Fig# A .-  presenta una v is ta  en alzado y  en 

conjunto de l a  prensa y equipo h id ráu lico: con e l  - 1 — 

designamos: la  bancada, sobre la  que se asienta#

El bastidor sobre esta  y en sus: extremos 

tiene fija d a s  perpendicularmente la s  cuatro columnas 

-3—, su jetas por su parte b a ja  a l  bastidor -2— con la s  

tuercas - 4̂ * A estas columnas en su parte superior, 

se f i j a  un bastidor que en su parte in fe r io r  cen­

t r a l  esta  provisto del regulador a h u sillo  -6 -  con eu 

10+- contratuerca -7— para su to ta l fijación #

En la  parte superior tiene acoplado e l d is tr ib u i­

dor con sus lla v e s  de paso -8 - accionadas independien^ 

temante mediante la s  palancas -9—,

El bastidor -5— e s tá  fija d o  a la s  columnas - 3-  

15?.— mediante la s  tuercas -4^*

Sobre e l  bastid or in fe rio r  -2— hay colocados dia^ 

metralmente opuestos dos ¿  dos y  entre la s  columnas 

- 3 -  cuatro tableros -10— p rovistos de ranuras de guia!.

La Fig¿ B .— presenta una v is t a  en p lan ta  por l a  

2&+- parte superior de l a  prensa, donde se vó con e l - 5 -  e l  

bastidor superior; como se vó en sus cuatro extremos 

dispone de la s  tuercas de f ija c ió n  -4 - ;  y  en l a  parte 

cen tra l con e l -8— e l  d istribuidor con sus lla v e s  accio­

nadas p<ar la s  palancas -9 - .

25#— Con e l -10 - lo s  cuatro ta b lero s, que como se vó

están situados enfrentados dos a dos, por parejas 

cruzada##

La Fig# C.— presenta una v is ta  en planta y en 

sección tran sversal, en l a  que se ve claramente l a  

30#- situación  exacta de lo s  tableros -10 - asi como e l  ajuste



6

1

1 0 .-

15*—

20̂ —.

25. -
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-  6̂  -

entre e l  y  con e l p lato elevador - 1 1 -  que, puede ser 

c ir c u la r  o de otra superficie*

Entre lo s  cuatro ángulos formados por loa  tableros 

-10 -, aparecen loa extremos del bastidor que está  

situado sobre e l  basamento; -1— sobre estos extremos ae 

distinguen seccionadas la s  columnas -3—, l a  posición 

d e l molde durante e l  trabajo de cada operario correspon­

diente a lo s  tab lero s -10—.

La F ig . D.— Presenta una v is t a  en sección fracciona­

da? del momento de efectuarse e l  prensado. Con e l - I — 

se d istin gu e una fracción  de l a  bancada, sobre esta  con 

e l -2— e l bastidor in fe r io r , que como se vá en l a  parte 

cantaral e s tá  dotado d el cilin d ro  en e l  que vá ajustado 

e l  embolo -12— sobre e l  que va  e l  plato - 1 1 — de forma 

y tamaño predeterminado*

Sobre este l a  zona punteada in d ica  l a  pieza prensa­

da Ó inmediatamente sobre esta  e l  tope regulable del 

espesar del prensado -6— portadora del punzón correspon­

diente en forma y tamaño, a la  baldosa, deseada o sea  que 

en e l - 6 - regulador a In a illo , se a ju ste  e l molde que se 

desee, según l a  baldosa a prensar.

Suficientemente d escrito  e l  invento a s i como una 

manera, de lle v a r lo  a la  práctica  se hace constar* que 01 

mismo e s  susceptible de modificaciones; de d e ta lle  siem­

pre que estas no afecten a su fundan ente.

N O T A

En resumen: La PATENTE DE INVENCION recaerá sobre 

la s  particularidades de la s  sigu ien tee 

R E I V I N D I C A C I O N E S
16. — Prensa n u ltip laza  para, fabricación  de baldosas
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30.—

caracterizada porque sobre una bancada l le v a  un cuerpo de 

bomba que re c ib e  l a  transmisión de la  presión impartida 

por un grupo convencional y sobre e l  embolo d eslizab le  

en sentido v e r t ic a l,  presionante a l a  subida y descarga 

hacia abajo, l le v a  acoplado un plato de ataque, e l  cual 

tiene forma circu lar y  eventualmente no c ir c u la r . El 

ataque de la  presión sufrida per l a  elevación de este  

plato lo  re c ib e  otro enfrentado verticalmente sustentado 

por un h u sillo  accionable por volante a mano y  f i ja b le  

por contratuerca.* Uno y otra van instalados sobre un so­

porte que presenta cuatro s a lie n te s  en posición diago­

nalmente opuestos dos a dos:.sobre lo s  cuales sa lien tes 

se apoya en sendos p ies derechos que a modo de columna­

ta s  tienen sus pies en otros tantos sa lien tes  soportes 

conferidos en e l  plato del cuerpo de bomba. Estas colum­

nas van fija d a s  por la s  correspondientes tuercas sobre 

lo s  soportes a lto  y bajo entre lo s  cuales se hayan colo­

cadas. Coronando l a  prensa van dispuestos cuatro mandos 

de accionamiento de la  elevación del ómbolo y sus corres­

pondientes lla v e s . Los mangos de lo s  mandos van a 45  ̂

de la s  diagonales sobre la s  que se hayan dispuesto la s  

columnas anteriores^

2*.— Prensa m ultiplaza para fabricación  de baldosas

caracterizada porque enrasados con e l plato dispuesto 

sobre e l  ómbolo deslizante seg&n reivindicación  a n te r io r ,, 

l le v a  cuatro tableros enfrentados dos a dos, volados 

sobre l a  bancada sobre los cuales lo s  operarlos oargan 

lo s  moldes y sucesivamente lo s  colocan desligándolos 

sobre e l  p lato  d e l embolo, accionando su correspondiente 

mando del grupo propulsor y subsiguiente descarga!.
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3*.- "IRENSA MULTIPLAZA BASA FABRICACION IB BALDO­

SAS",
Iodo t a l  y como ae describe y re iv in d ica  en la  

Presente memoria que consta de ocho hojas e scrita s  a 

máquina por una sola de sus caras y  se ilu s tr a  con lo s  

dibujos que a l a  misma se acompasan*

!
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