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L a p re se n te  m em o ria  d e sc r ip tiv a  tien e  com o fin la  de 
c la ra c ió n  del objeto  so b re  el que ha de re c a e r  el p riv ileg io  de explotación 
in d u s tr ia l y c o m e rc ia l, exclusivo  en e l te r r i to r io  nacional, de una P a te n ­
te de Invención de acu erd o  con la  vigente L eg is lac ió n  so b re  P ro p ied ad  In ­
d u s tr ia l  que, com o el enunciado ind ica , se  t r a ta  de "INSTALACION DE 
FABRICACION Y SECADO DE PIEZA S MOLDEADAS DE ESCAYOLA".

L a p re se n te  invención se  r e f ie r e  a  una in s ta lac ió n  de 
fab ricac ió n  y  secado  de p iezas  m oldeadas de escayo la , po r ejem plo  p la ­
cas  de e scay o la  u tiliz a d a s  en la  con stru cc ió n .

C o n cre tam en te , se  t r a ta  de p ie z a s  m oldeadas p u estas  
en p a ra le lep íp ed o s  g en era lm en te  p lanos, cuyos lado*s m iden é n tre  50  y 
8 0  c m . , y  cuyo g ru eso  es hab itua lm en te  de 15 a 150 m m . E s ta s  p iezas  
se  obtienen de escay o la  n a tu ra l o s in té tic a  y pueden co n ten er, adem ás, 
á r id o s  f ib ro so s  o g ran u lo so s, según su destino . j

L a p re se n te  invención se  propone c r e a r  una in s ta la ­
ción de fab ricac ió n  y  secado  de p iezas  m oldeadas de escay o la  n a tu ra l o 
s in té tic a , com puesta  de a r r ib a  h ac ia  abajo  po r t r e s  conjuntos, de los cua 
le s  e l conjunto in te rm ed io , constitu ido  p o r una o v a r ia s  lín eas  m o d u lares 
de fab ricac ió n , es a lim en tado  p o r lo s o tro s  dos conjuntos, a r r ib a  y  abajo 
com unes a  todas la s  lín eas  in s ta la d a s .

A ta l  fín, la  invención se  r e f ie r e  a  una in s ta lac ió n  de 
fa b ricac ió n  y secado  de p iezas  m oldeadas de escay o la  n a tu ra l o s in té tica , 
c a ra c te r iz a d a  porque e s tá  com puesta  de un equipo a r r ib a  de a lim en tac ión  
y  de dosificac ión  de escayo la , de una o v a r ia s  lín e a s  m o d u lares de fa b r i­
cación , de un equipo abajo  de acondicionam iento  de lo s  p roductos acab a ­
dos. -

A dem ás, v a r ia s  l ín e a s  de fab ricac ió n , d isp u estas  en 
p a ra le lo , se  a lim en tan  p o r una ún ica  fuente de polvo de escayo la  y  se 
m andan d esd e  un sólo punto. A sim ism o , v a r ia s  lín e a s  de fab ricac ió n , dis 
p u e s ta s  en p a ra le lo , a lim en tan  un sólo equipo abajo  de acondicionam iento
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de p ro d u c to s acabados con ayuda de un tra n sb o rd a d o r  g en e ra l, que a tie n ­
de todas la s  lín e a s .

A s í  p ues, la s  lín eas  de fab ricac ió n  son m o d u la re s , 
p a ra le la s  e in se r ta d a s  e n tre  lo s  equipos a r r ib a  de a lim en tac ió n  de m a te ­
r ia s  p r im a s  y  lo s de abajo de acond icionam ien to  de p ro d u c to s acabados. 
E s ta  d isposic ión  o frece , pues, la  p o sib ilid ad  de au m en ta r el núm ero  de 
lín eas  de fab ricac ió n , m ed ian te  e l acop lam ien to  de nuevas lín e a s  a  los 
equipos de a r r ib a  y  abajo , acoplam iento  que p re s e n ta  la  v en ta ja  de efec­
tu a rs e  sin  p e r tu rb a r  el funcionam iento  de la  in s ta lac ió n  in ic ia l.

P o r  fíh, la  d isp o sic ió n  de la s  lín e a s  de fab ricac ió n  es 
ta l  que, cu a lq u ie ra  que sea  el núm ero  de la s  m ism a s  y po r lo m enos has- 
ta  cu a tro , e l puesto  de m ando de au tom atism o  y  la  v ig ilan c ia  hum ana e s ­
tán  c e n tra lizad o s  en un sólo punto.

Según o tra  c a ra c te r ís t ic a ,  la  fab ricac ió n , desde el 
am asad o r h a s ta  el depósito  en una m e sa  de acondicionam iento  de lo s p r o ­
ductos seco s, es continua.

A s í  pues, c u a lq u ie ra  que se a  e l núm ero  de lín e a s  de 
fab ricac ió n  y e l tipo  de p ro d u c to s, e l c ic lo  de fab ricac ió n , que co m p ren ­
de la  a lim en tac ión  de escayo la , e l am asado , el m oldeo, el secado  y  el 
acondicionam iento , se  d e s a r ro l la  de un modo continuo, ev itándose a lm a ­
cenam ien tos in te rm ed io s  y  fac ilitán d o se  la  au tom atización .

Según o tra  c a ra c te r ís t ic a ,  la  índo le  y  el volum en de 
lo s  p roductos no a lte ra n  p a ra  nada la  p roducción  p re f ija d a  en to neladas 
de la  fá b ric a .

A s í  p u es, a  p a r t i r  de lo s  dos equipos de a r r ib a  y aba 
jo  de la  in sta lac ió n , cada lín e a  de fab ricac ió n  puede p ro d u c ir  objetos m ol 
deados de escay o la  n a tu ra l o s in té tic a  de d im ensiones e índo les d iv e rs a s , 
sin  que quede afectado  el r itm o  global de la  p roducción  en to neladas del 
conjunto de la  in sta lac ió n ; e fec tivam en te , c u a lq u ie ra  que se a  la  n a tu ra le ­
za  o el fo rm ato  de lo s  p ro d u c to s , la  p roducción  de un am asad o r es igual
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a la  p roducc ión  de un m olde que es igual a  la  c a rg a  to m ad a  p o r la  p inza 
y re c ib id a  p o r una vagoneta del se cad e ro .

Según o tra  c a ra c te r ís t ic a ,  la  d isp o sic ió n  de lo s  s e c a ­
d o re s  im p lica  la  p re s e n c ia  de una p inza  ún ica  p a ra  la  m anipu lación  en la  
en tra d a  y  la  sa lid a  de cada  uno de e llo s .

Así* pues una só la  m áquina de m anipu lación  atiende ca 
da m olde y cada se c a d o r, tan to  p a ra  la  c a rg a  de lo s p ro d u c to s  húm edos 
com o p a ra  la  d e sc a rg a  de lo s  p roductos seco s, lo cu a l fa c il i ta ta m b iá n  la  
c e n tra liz a c ió n  de lo s m ed ios de m ando y  v ig ilan c ia .

Según o tra  c a ra c te r ís t ic a ,  lo s  se c a d o re s  están  fu e ra  
de la  co n stru cc ió n  y  fo rm ados p o r e lem entos sem ifijo s , lo cual p e rm ite  
su adap tac ión  a  todos lo s  c a so s .

M ien tra s  que, en g e n e ra l, lo s  se c a d o re s  de p ro d u c­
to s  co m p arab le s  son objeto  de co n stru cc io n es im p o rta n te s  y  c o s to sa s , la  
c e n tra liz ac ió n  de todos los m andos y m an ipu lac iones adoptados en la  p r e ­
sen te  in s ta lac ió n , junto con la s  c a ra c te r ís t ic a s  p ro p ia s  de lo s  se c a d o re s , 
p e rm ite  r e a l iz a r  es to s  fu e ra  de lo s  ed ific ios de la  fá b r ic a  p ro p iam en te  
d icha y  con g asto s  de in s ta lac ió n  red u c id o s. s

P a r a  co m p ren d er m e jo r la  n a tu ra le z a  del invento, eng 
e l plano adjunto re p re se n ta m o s  (a títu lo  de ejem plo  m e ra m e n te  i lu s t r a t i -  j 
vo y  no lim ita tiv o ) una fo rm a  p re fe re n te  de re a liz a c ió n  in d u s tr ia l a la  que 
nos re m itim o s  en n u e s tra  d esc rip c ió n ; so b re  dicho plano:

L a  fig u ra  1 es una v is ta  e sq u em ática  en p lan ta  de una 
in s ta la c ió n  de fab ricac ió n  y  secado  de p iezas  m oldeadas de escayo la , s e ­
gún la  invención.

L a f ig u ra  2 es un c o r te  esquem ático  según A -A  de es 
ta  m ism a  in s ta la c ió n .

L a  fig u ra  3 es un c o r te  esquem ático  según B -B  de es 
ta  m ism a  in s ta lac ió n .

L a  f ig u ra  4 es un c o r te  esquem ático  del m olde.
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Según la s  f ig u ra s  1 a  3, la  in s ta la c ió n  se  com pone de 
aunó o v a rio s  s ilo s  de a lm acenam ien to  que re c ib e n  la  escay o la  n a tu ra l o 
¡s in té tica  d irec tam en te  de fá b r ic a  p o r c a m io n e s -c is te rn a s  o p o r cu a lq u ie r 
o tro  m edio en caso  de que la  fá b r ic a  e s tá  c e rc a . L os polvos ex tra íd o s de 
á s te  o e sto s s ilo s  se  tra n sp o rta n  p o r uno o v a rio s  t ra n s p o r ta d o re s  (l)  de 
cu a lqu ier tipo , b ien  m ecán ico  (c in ta  o to rn illo ), b ien  p o r flu id ización , 
e tc . ,  h ac ia  un s ilo  in te rn o  (2), denom inada to lva tapón. E s ta  to lva  tapón 
a lim en ta  una to lva p e sa d o ra  (3). E s ta  to lva  p e sa d o ra  se  d e sc a rg a  en un 
c a r ro  m óvil (5) que puede a ten d er una o v a riap  lín e a s  de fab ricac ió n . P a ­
ra le la m e n te , cada una de la s  lín e a s  de fab ricac ió n  e s tá  p ro v is ta  de un de 
pósito  de agua (4) que se  v ac ía  a  razó n  de un peso  de  agua co n sid erad o , 
en un am asad o r b ascu lan te  (6) equipado con ^ed i.^ ;;:dé  ag itac ión  ap ro p ia ­
dos. (Los equipos c o rre sp o n d ien te s  a  la  p r im e ra  líSiea de fab ricac ió n , en 
la s  f ig u ra s , e stán  m arcad o s  con c if ra s  se n c illa s , lo s  c o rre sp o n d ien te s  a  

¡la segunda lín ea , con p r im a s) .
9 L a escayo la  conten ida en el c a r ro  m óvil d is tr ib u id o r
(5) se  v ie r te  en e l am asad o r (6) tan  p ron to  com o á s te  haya rec ib id o  la  do­
s is  de agua que se  in tro d u ce  en e l am asad o r de modo un ifo rm e m edian te  
una tu b e r ía  p e r ifé r ic a ,  dotada dq un g ran  núm ero  de p e rfo ra c io n e s , de 
m odo que se lim p ie  un m áxim o de su p e rfic ie  ex te rn a  del am a sa d o r; e s ta  
a lim en tac ión  se efectúa au tom áticam en te  tan  p ro n to  com o e l am a sa d o r es 
té  vacío  con el fíh de que la  fo rm ación  de c o s tra s  en e l m ism o  quede r e ­
ducida al m ínim o. E l vaciado de la  e scay o la  es a c e le ra d o  por un s is te m a  
de flu id ización  p o r a ir e .  D en tro  del tiem po  fijado p a r a  que el am asado  se 
re a l ic e  en buenas condiciones, el am asad o r (6), m ovido p o r  ga tos, v ie r te  
su contenido en un m olde (7).

Se entiende que la  to lva  p e sa d o ra  (3) y e l depósito  de 
agua (4) Hayan sido regu lados p a ra  d is tr ib u ir  la  d o sificac ión  ex ac ta  de es 
cayó la  y  agua d e te rm in ad a  en e l la b o ra to r io  p a ra  d a r , en función de la  ca. 
lid ad  de la  escayo la , la  ca lidad  óptim a de p lacas  a  o b ten er. Se entiende
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igualm en te  que o tro s  depósitos d o sificad o res  pueden d is tr ib u ir  p re fe re n ­
tem en te , a l m ism o  tiem po  que e l vaciado de la  escay o la , c ie r ta  d o sis  de 
á r id o s , ta le s  com o fib ro so s  o g ran u lo so s, p a ra  d a r  a  la s  p lacas  de e s c a ­
yola to d as la s  c a r a c te r ís t ic a s  p a r t ic u la re s  d esead as según la s  ex igencias 
h ab itu a les  del m erc a d o  de e sto s  p ro d u c to s .

Un equipo de desem polvado (13) p o r f il tro  tu b u la r, de 
saco s o p an e le s , unido a lo s  lu g a re s  de ru p tu ra  de d e sc a rg a  de tra s la d o  
de la  escay o la  y  de em isión  de polvo (a lim en tac ión  de la  to lva tapón, a l i ­
m en tación  de la  to lva  p e sa d o ra , a lim en tac ió n  ex tracc ió n  del c a r ro  m ó ­
vil) ev ita  la  d isp e rs ió n  de polvo en e l ta l le r  de fab ricac ió n .

E l m olde (7) que re c ib e  p o r v e rtim ien to  el contenido 
del am asad o r (6) tien e , ev iden tem ente , una capacidad  igual o p re fe re n te -  

. m en te  m uy lig e ra m e n te  in fe r io r  a  lo v e rtid o  del am asad o r (6).
E s te  m olde, cuyo c o r te  se  re p re s e n ta  en la  f ig u ra  4, 

es p a ra le lep ip ó d ico  y  com prende en su sen tido  t r a n s v e r s a l  p a re d e s  in te r ­
ca lad as que lo subdividen en c á m a ra s  de m oldeo.

P a r a  s itu a r  e s te  m olde (7) en un m arco  p re c iso , t i e ­
ne  una d im ensión  in te rn a  de 2 '825 m . , la s  p a re d e s  in te rc a la d a s  (100) f i ­
ja s ,  cuyo nú m ero  es de 29, tien en  un g ru eso  de 2 '5  cm . y. dejan  en tre  
e lla s  3 0  in te rv a lo s  (ÍO I) de 7 0  m m . P u es to  que la  d im ensión  tra n s v e rs a l  
de l m olde es de 5 0  cm . se  obtienen tr e in ta  su p e rfic ie s  en p lan ta  de 50  
c m /7  cm . Siendo, p o r ejem plo , la  p rofundidad  del m olde de 66 c m . , la s  
p la c a s  p ro d u c id as  te n d rá n  66 c m /5 0 /7  cm . P u e s to  que el fondo del m olde 
(102) es c o rre d iz o  e n tre  la s  p a re d e s  v e r tic a le s  f ija s  (1 0 0 ), la  subida de 
e s te  m olde por gatos h id ráu lico s  (103) o por cu a lq u ie r o tro  m edio  ex tru i-  
r á  la s  t r e in ta  p lacas  (104) por encim a del n ivel su p e r io r  de l m olde.

Según el modo de re a liz a c ió n  de la  f ig u ra  4, e l m olde 
e s tá  constitu ido  p o r dos p a r te s  s im é tr ic a s  con re la c ió n  a un plano m e d ia ­
no V ertica l, estando  dotada cada p a r te  (o sem im olde) de un gato h id ra ú li-  
co (103) p a ra  la  ex tru sió n  de la s  p lacas  despuás del m oldeo.
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En la  p a r te  d e rech a  de la  f ig u ra , se  han rep re sen tad o  
v a r ia s  p lacas  en posic ión  de m oldeo, m ie n tra s  que en la  p a r te  izq u ie rd a  
la s  p lacas  m oldeadas ap arecen  p a rc ia lm e n te  ex tru fd as y  em pujadas po r 
el fondo (102). L os dem ás in te rv a lo s  (ÍO I), que s irv e n  p a ra  el m oldeo, 
están  sim bolizados en la  f ig u ra  po r su ra y a  de e je  ú n icam en te .

Se entiende que e l fondo (102) y .la s  p a re d e s  v e r t ic a ­
les (lOO) de cada c á m a ra  (101) del m olde co m p ren d erán  c o n tra p e rfile s  
((105) p o r ejem plo p a ra  el fondo), destinados a  d a r , en el canto de cada 
p laca p roducida , lo s p e rf ile s  que se  juzguen d eseab le s  p a ra  fa c il i ta r  el 
ensam blado de la s  p lacas  a l c o lo c a rla s  en una co n stru cc ió n  cu a lq u ie ra  
(por ejem plo  tab ique). Cuando la s  tre in ta  c á m a ra s  de l m olde e stán  r e l l e ­
nas de escayo la , el m olde se  c ie r r a  en su c a ra  su p e r io r  por una tapa  
(106) situada  c e rc a  de lo alto  del m olde y ap licándose  a l m ism o  p o r un 
m edio m ecán ico .

E s ta  tapa , destin ad a  a  m o ld ear e l canto (de encaje  
macho) su p e rio r  de la s  p la c a s , com prende ra n u ra s  a b ie r ta s  (107) r e l l e ­
nas de escay o la . B a s ta  p a sa r  un ra s c a d o r  (m anual o m ecánico) p a ra  qu i­
ta r  el eventual so b ran te  de escayo la , obteniéndose e l tra ta m ie n to  su p e rfi 
c ia l de la  p a r te  su p e rio r  (108) dél encaje  m acho.

De la  técn ica  d e s c r i ta  a n te r io rm e n te  se  d esp ren d e  
que e s ta s  p lacas  de escayo la , d estin ad as a  s e r  ensam bladas e n tre  sí* con 
in te rp o sic ió n  e n tre  sus can tos m acho y h em b ra  de una capa de cola, o f re ­
cen una p re c is ió n  lo m ás p e rfe c ta  p o sib le .

D espués del fraguado de la  e scay o la , la  tap a  (106) se 
d esp laza  an tes de la  ex tru sió n  de la s  p la c a s  a  la  posic ión  de p a r tid a  c e r ­
ca  del m olde.

D espués de h a b e rse  ex tru ído  p o r encim a del m olde, 
el lo te  de t r e in ta  p la c a s  se  p re se n ta , según la  d esc rip c ió n  a n te r io r ,  en 
posición  de sep arac ió n  óptim a e n tre  la s  p la c a s  p a ra  s e r  in troducido  en el 
secad o r (S). L á sep arac ió n  es de 25 m m . en el p re s e n te  caso , p e ro  p u e-
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de v a r ia r  p a ra  la s  n eces id ad es  del secado  según la  n a tu ra le z a  de la  e s c a ­
yola y  el g ru e so  de la s  p la c a s . L as p lacas  se  cogen, pues, p o r sus can ­
tos v e r t ic a le s  p o r una p inza v e r tic a l  (8) h id ra ú lic a  o e lé c tr ic a , que se 
d esp laza  so b re  e l r e c o r r id o  de ro d a d u ra  (19). E s ta  p in za  (8) deposita  e l 
bloque de t r e in ta  p la c a s  con e s ta s  sep a rac io n es  en una vagoneta (W) de­
lan te de la  en trad a  del secad o r (S). E s ta  vagoneta (W) es em pujada a  su 
debido tiem po  po r un em pujador h ac ia  e l in te r io r  del secad o r (S) en p o s i­
ción (W^), donde em puja a su vez la  vagoneta (W^) p re ced en te  y  es em pu­
jado después p o r la  sigu ien te  vagoneta. ^

Se o b s e rv a rá  aquí* que, c o n tra ria m en te  a  lo que se  ha 
ce hab itu a lm en te , la s  p iezas  m oldeadas se  cogen según vayan saliendo  
del m olde y  se  depositan  d ire c ta m e n te  en la  vagoneta  sin  p a s a r  p o r una 
m e sa  de sep a rac ió n , ya que la  sep a ra c ió n  de la s  p ie z a s  m oldeadas se  re a  
liz a  d ire c ta m e n te  en el m olde por la  d isposic ión  del m olde, puesto  que el 
g ru eso  de la s  p a ró d es  in te rc a la d a s  e s tá  ca lcu lado  según el vacio  n e c e sa ­
rio  e n tre  la s  p lacas  p a ra  r e a l iz a r  condiciones de secado  óp tim as.

E l secad o r (S) se  h a lla  fu e ra  del edificio  p r in c ip a l de 
la  fab ricac ió n , com o lo m u e s tra n  la s  fig u ra s  1 y  3. Se ca ldea  por la  ener 
gfa té rm ic a  su m in is tra d a  p o r la  c a ld e ra  (C). L as p la c a s  que c irc u la n  en 
el secad o r se  encuen tran , pues, en la  posic ión  exac ta  que tenfau  a su s a ­
lid a  del m olde (sep a rac ió n  y  posic ión  v e rtic a l)  y el hecho de que no estén  
su p e rp u es to s , como se  hace hab itu a lm en te , con tribuye a que sean  poco 
d e fo rm ab les , subsanándose a s f u n  inconveniente g en era lm en te  com p ro b a­
do de d efo rm aciones de la s  f ila s  in fe r io re s  de lo s  ap ilados de p lacas  f r e s  
c a s . Con el fin  de su b san a r lo s  inconven ien tes de lo s  se c a d o re s  tra d ic io ­
n a le s , dicho se c a d o r, que e n c ie r ra  lo m ás c e rc a  p o sib le  e l p e r f i l  del b lo ­
que de p la c a s  y  de sus so p o rte s , no re q u ie re  p a ra  la s  v ías de c ircu lac ió n  
de e sto s  so p o rtes  tra b a jo s  im p o rtan te s  de in f ra e s tru c tu ra  y, p o r o tra  p a r  
te , e s tá  constitu ido  po r e lem entos p re fa b rica d o s  de e s tru c tu re  m e tá lica , 
estando p re v is to s  e s to s  e lem entos p a ra  un fá c il desm on ta je , con lo cual
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perm iten  una cóm oda m odificación  de la  longitud  del secad o r y  tam bién  
ana fá c il regu lac ión  de la s  vfas de tra n sp o r te , a s f  com o un desm on ta je  y  
m ontaje fá c ile s  p a ra  la  lim p ieza  y la  eventual e lim inación  de re s id u o s  
proceden tes de desp lom es de c a rg a s  s iem p re  p o s ib le s . A ta l  efecto , se 
han p re v is to , adem ás, ven tan illas  que p e rm ite n  una fá c il inspección .

E l secad o r e s tá  d ispuesto  en p lan ta  en fo rm a  de "U ". 
ias vagonetas p o rta d o ra s  de la s  p lacas  húm edas se  in troducen  y c ircu lan  
en e l p r im e r  b ra z o  de la  "U " h a s ta  un d ispositivo  de tra n sb o rd o , el cual 
p re se n ta  la s  p la c a s  en e l segundo b razo  y p e rm ite  a s f  el re to rn o  de la s  
p lacas secas  a  la  sa lid a  que, hallándose contfgua a la  en trad a , p e rm ite  
e fec tu ar la s  m an ipu laciones de en trad a  y sa lid a  con 'una  m ism a  m áquina.

E n la  sa lid a  del secad o r (S), la  vagoneta (W^) es em ­
pujada a  un tra n sb o rd a d o r la te r a l  (12) que la  conduce delan te  de la  e n tra ­
da del secador en posic ión  (Wg), es d e c ir , en la  zona de acción  de la  p in ­
za ún ica  (8).

30

35

30

E n es te  m om ento, la s  p lacas  se  reco g en  en bloque 
por la  p inza (8) y  se  depositan  en posic ión  (25) en un tra n sb o rd a d o r (11) 
(figura 1), p e rp en d icu la r con re sp e c to  a la s  lin eas  de fab ricac ió n  y cuyo 
m ovim iento e s tá  s incron izado  p a ra  a ten d er v a rio s  se c a d o re s . Se com ­
prende, pues, que la  vagoneta (Wg), que se  h a lla  de nuevo en posic ión  de 
en trad a  (W) en el secad o r, re c ib e  una nueva p a r tid a  de t r e in ta  p la c a s  f re s  
ca s . E l tra n sb o rd a d o r g en e ra l (11) llev a  la s  p lacas  h ac ia  la  in s ta lac ió n  de 
acondicionam iento  y em bala je . D uran te  e s te  tra s la d o , e s te  a p a ra to  v u e l­
ve a  a p re ta r  la s  p lacas  en una p ila  com pacta  n e c e s a r ia  p a ra  su em bala je .

'E n  e ste  m om ento , lo s  bloques de p lacas  se recogen  
por una p inza  (14) que lo s deposita  so b re  una m e sa  de p re p a ra c ió n  (15).

L as p lacas  ag rupadas son em pujadas p o r un s is te m a  
m otorizado  de to rn illo  sin  fín  de tope m óvil, a  tope (151) en e l ex trem o  de 
la  m e sa  (15), con el ffh de a lim e n ta r  conven ien tem ente  la  p in za  de p a le ti-  
zación (16) que sigue. L a regu lac ión  del tope en e l ex trem o  de m e sa , con
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re la c ió n  a la  p in za  de p a le tizac ió n , p e rm ite  d efin ir y  v a r ia r ,  s i  es n e c e ­
sa r io , e l n ú m ero  de p lacas  que son tra s la d a d a s  p o r é s ta  a l s is te m a  de pa 
le tizac ió n  y  v a r ia r  a s í  e l núm ero  de p la c a s  llev ad as p o r una p a le ta .

L a  p in za  de p a le tizac ió n  (16) puede a ten d er dos, inclu 
so t r e s  m e se s  de p re p a ra c ió n  co locadas en p a ra le lo ; e s ta  p inza  tra s la d a  
e l n ú m ero  de p lacas  e leg idas p o r p ila  de p a le tizac ió n .

E l  acondicionam iento  de la s  p la c a s  depende luego de 
la s  n eces id ad es  lo ca le s  (pa le tización , em paquetam iento , te r m ó - r e t r a c -  
ción) y  de la s  condiciones económ icas (in sta lac ió n  au tom atizada , acondi­
cionam iento  m anual).

P o r  lo que se  r e f ie r e  a  la  m a rc h a  de la  in sta lac ió n , 
hay  que n o ta r que e l m ando de lo s equipos de producción  es n o rm alm en te  
au tom ático , p e ro  la  m a rc h a  con m ando m anual es tam b ién  p o sib le  desde 
un p r im e r  cuadro  de m ando que a b a rc a  h a s ta  el tra n sb o rd a d o r g en era l 
(11) y  desd e  un segundo cuadro  de m ando p a ra  el m ando de la  p a le tizació n  
la  m a rc h a  paso  a paso  de cada sección  es igualm ente  posib lq ,

L a a lim en tac ió n  de e scay o la  es m andada a p a r t i r  de 
lo s  n iv e les  de la  to lv a  de tapón.

E l  r e s to  de la  cadena h a s ta  la  m e sa  de p re p a ra c ió n  
(15) es m andado p o r una acción  hum ana ún ica , la  del o p e ra rio  de m oldeo 
que m anda la  ex tru s ió n  de la s  p lacas  del m olde en función de su  fraguado. 
L a  p a le tizac ió n  au to m ática  funciona sin  in te rv en c ió n  hum ana.

L os a rm a r io s  de a lim en tac ión  e lé c tr ic a  b a ja  tensión  
y de au tom atism o  están  agrupados en un lo c a l e lé c tr ic o  a islad o  (17). L a 
in s ta lac ió n  com prende un cuad ro  sinóptico  (18) que ind ica  e l fuñcionam ier 
to de lo s d iv e rso s  s is te m a s  m o to rizad o s y la  lo ca lizac ió n  de eventuales 
in c id en tes .

D e sc r ita  su fic ien tem en te  la  n a tu ra le z a  del p re se n te  
invento, a s í  com o su re a liz a c ió n  in d u s tr ia l, sólo cabe a ñ a d ir  que en su 
conjunto y  p a r te s  co n stitu tiv as  es po sib le  in tro d u c ir  cam bios de fo rm a,
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m ate ria  y  d isposic ión , sin  s a l i r s e  del cuadro  del invento , en cuanto ta le s  
A lteraciones no supongan v a riac ió n  su s tan c ia l del m ism o .

E l so lic itan te , a l am p aro  de lo s C onvenios In te rn ac io  
aales so b re  P ro p ied ad  In d u s tr ia l, se  r e s e rv a  e l d e rech o  de ex tender la  
p resen te  dem anda a lo s  p a íse s  e x tra n je ro s , s i fu e ra  po sib le , re iv in d ic a n ­
do la  m ism a  p rio r id a d  de la  p re se n te  so lic itud .

Igualm ente , e l so lic itan te  se r e s e r v a  e l derecho  de 
so lic ita r  lo s adecuados C ertif icad o s de A dición, en la  fo rm a  señ a lad a  p o r 
La Ley, a l in tro d u c ir  en el p re se n te  invento cuantos p erfeccio n am ien to s  
se  d eriv en  del m ism o .

N O T A
L a P a te n te  de Invención que se  so lic ita  p o r vein te  

años p a ra  E spaña , de ¿cuerdo  con la  vigente L eg is lac ió n  so b re  P ro p ied ad  
in d u s tr ia l, d eb e rá  r e c a e r  so b re  "INSTALACION DE FABRICACION Y SE ­
CADO DE PIEZAS MOLDEADAS DE ESCAYOLA", en todo d$ acu erd o  con 
[Las sigu ien tes:

R E I V I N D I C A C I O N E S
13) In sta lac ió n  de fab ricac ió n  y  secado  de p iezas  m o l­

deadas de escayo la , c a ra c te r iz a d a  porque consta  a l com ienzo de la  lín ea  
de un equipo de a lim en tac ión  y d o sificac ión  de escay o la  después de una o 
v a r ia s  lin e a s  m o d u la res  de fab ricac ió n  y a l fina l de un equipo de acond i­
cionam iento  de lo s p roductos acabados.

23) In sta lac ió n  de fab ricac ió n  y  secado  de p ie z a s  m ol- 
deadas de escayo la , en todo de acuerdo  con la  p r im e ra  re iv in d icac ió n , ca  
r a c te r iz a d a  porque el equipo de a lim en tac ión  y dosificac ión  de escayo la  
se  com pone de m edios de a lm acenam ien to  de la  m a te r ia  p r im a  y  de t r a n ¿  
p o rte  de la  m ism a  h ac ia  el órgano de dosificac ión  y  d is tr ib u c ió n  a la s  l f -  
neas de fab ricac ió n .

33) In sta lac ió n  de fab ricac ió n  y  secado  de p iezas  m o l­
deadas de escayo la , en todo de acuerdo  con la  p r im e ra  re iv in d icac ió n , ca
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r a c te r iz a d a  porque cada lín e a  m odular de fa b ric a c ió n  se com pone de un 
equipo de dosificac ión  de agua, am asado  de escay o la , un m edio  de m o l­
deo, una p in za  de cogida de lo s  p ro d u c to s m oldeados y  un secad o r.

43) In s ta lac ió n  de fab ricac ió n  y  secado  de p iezas  m o l­
deadas de escayo la , en todo de acuerdo  con la  p r im e ra  re iv in d icac ió n , ca 
ra c te r iz a d a  p o rq u e  e l equipo de acondicionam iento  se  com pone de un 
tra n sb o rd a d o r a lim en tado  p o r la  p inza  de cogida, de una p inza  de d e s c a r ­
ga del tra n sb o rd a d o r  que tra n s p o r ta  lo s  p ro d u c to s en la s  m e sa s  de p repa- 
ra c ió n  y  de lo s  equipos de p a le tizac ió n  y  em bala je  de lo s  p roductos acaba  
dos.

15

53) In s ta lac ió n  de fa b ricac ió n  y  becado  de p iezas  m o l­
deadas de escay o la , en todo de acuerdo  con la  p r im e ra  re iv in d icac ió n , ca! 
r a c te r iz a d a  p o rq u e  v a r ia s  lín e a s  de fa b ricac ió n  d isp u e s ta s  en p a ra le lo  es 
tan  a lim en tad as po r una só la  fuente de polvo de escay o la  y  m andadas d e s ­
de un ¡sólo punto.

63) In s ta lac ió n  de fab ricac ió n  y  secado  de p iezas  m o l­
deadas de escay o la , en todo de acuerdo  con la  p r im e ra  re iv in d icac ió n , ca  
r a c te r iz a d a  porque v a r ia s  lín e a s  de fab ricac ió n , d isp u e s ta s  en p a ra le lo , 
a lim en tan  un sólo equipo de acondicionam iento  de lo s  p roduc tos acabados j 
con ayuda de un tra n sb o rd a d o r  g e n e ra l que atiende todas la s  lín e a s .

73) In s ta lac ió n  de fab ricac ió n  y  secado  de p iezas  m o l­
deadas de escayo la , en todo de acuerdo  con la  p r im e ra  re iv in d icac ió n , ca  
ra c te r iz a d a  p o rq u e  la  fab ricac ió n , desde  el am asad o r h a s ta  el depósito  
en una m e sa  de acondicionam iento  de los p roductos sec o s , es continua.

83) In sta lac ió n  de fab ricac ió n  y secado  de p iezas  mol- 
deadas de escay o la , en todo de acu erd o  con c u a lq u ie ra  de la s  re iv in d ic a ­
c iones p r im e ra , qu in ta y  sép tim a , c a ra c te r iz a d a  p o rque la  n a tu ra le z a  y 
el volum en de lo s  p roductos no a lte ra n  p a ra  nada la  producción  en to n e la ­
das p re f ija d a s  de l a  fá b ric a .

93) In s ta lac ió n  de fab ricac ió n  y  secado  de p ie z a s  mol-

Mod 8



10

15

20

25

30

13 -

deadas de escayo la , en todo de acu erd o  con cu a lq u ie ra  de la s  re iv in d ic a ­
ciones p r im e ra , quinta, sép tim a  y octava, c a ra c te r iz a d a  p o rque la  dispo 
sic ió n  de lo s  BecadoreB im p lica  la  p re se n c ia  de una p inza ún ica  p a ra  la  
m anipulación  en la  e n trad a  y la  sa lid a  de lo s  m ism o s .

103) In s ta lac ió n  de fab ricac ió n  y secado  de p iezas  
m oldeadas de escayo la , en todo de acuerdo  con cu a lq u ie ra  de la s  re iv in ­
d icaciones p r im e ra , quinta, sép tim a , oc tava  y  novena, c a ra c te r iz a d a  por 
que lo s  se c a d o re s  e s tán  en el e x te r io r  de la  co n stru cc ió n  y  fo rm ados p o r 
e lem entos sem ifijo s , lo  cual p e rm ite  su  adap tación  a todos lo s  ca so s .

113) "INSTALACION DE FABRICACION Y SECADO 
DE PIEZAS MOLDEADAS DE ESCAYOLA".

Según queda su stan c ia lm en te  d e s c r i to  en la  p re se n te  
m e m o ria  d e sc r ip tiv a  que co n sta  de t^ e c e  Aojas, m ecan o g ra fiad as  p o r una 
só la  c a ra , acom pañadas de sus d ibu jos.

M adrid , a  g /Q  
E l A gente O

P.P .
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