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lse obt1enen de escayola natural o sintética y pueden contener, ademis,

6;
Y Qlull

‘f& 5tE2 613 ‘Ig;

La presente memoria descriptiva tiene como fin la de
claracién del objeto sobre el que ha de recaer el privilegio de explotacién
indusgtrial y con;ercial, exclusivo en el territorio nacional, de una Paten-~
te de Invencién de acuerdo con la v.igente Legislacibén sobre Propiedad In«
dustrial que, como el enunciado indica, se trata de "INSTALACION DE
FABRICACION Y SECADO DE PIEZAS MOLDEADA$ DE ESCAYOLA™,
La presente invencién se refiere a una il:lstalacién de
fabricacién y secado de piezas moldeadas de escayola, por ¢jemplo pla-
cas de escayola ut111zadas en la construccién. . '
Concretamente, se trata de piezas moldeadas puestasJ
en paralelepipedos generalmente planos, cuyos lados mlden entre 50y

80 cm., y cuyo grueso es habltualmente de 15 a 150 mm. Estas piezas

dridos fibrosos o granulosos, segflin su destino.

La presente invencién se propone crear‘u:n.a instala=-
cifn de fabricacibn y secado de piezas moldeadas de escayolal natural o
sintética, compuesta de arriba hacia abajo por tres conjuntos,,. de los cua
les el conjunto intermedio, constitufdo por una o varias lfneas modulares
de fabricacibn, es alimentado por los otros dos conjuntos, arriba y abajo
comunes a todas las lineas instaladas.

A tal ffn, la invencién se refiere a una instalacién de
fabricacibn y secado de piezas moldeadas de escayola natural o sintética,
caracterizada porque esti compuesta de un equipo arriba de glimentacibn
y de dosificacién de escayola, de una o varias lineas modulares de fabri~
cacién, de un equipo abajo de acondicionamiento de los productos acaba=-
dos. ' '

Ademis, ‘varias lineas de fabricacién, dispuestas en
paralelo, ‘se alimentan por una fnica fuente de polvo de escay.ola y se
mandan desde un s6lo punto. Asimismo, varias lfneas de fabricacin, di'

puestas en paralelo, alimentan un sblo equipo abajo de acondicionamiento
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ltdn centralizados en un sélo punto.

de productos acabados con ayuda de un transbordador general, que atien-
de todas las lfneas.

. Astf pues, las lineas de fabricacién son modulares,
paralelas e insertadas entre los e(;:uipos arriba de alimentacibn de mate=
rias primas y los de abajo de acondicionamiento de productos acabados.
Fsta disposicién ofrece, pues, la posibilidad de aumentar el nimero de
lineas de fabricacién, mediante el acoplamiento de nuevas lineas a los
equipos de arriba y abajo, acoplamiento que presenta la ventéj‘a de efec~
Fuarse sin perturbar el funcionamiento de la instalacidn inicial.

Por fin, la disposicién de las lineas de fabricacibn es|
tal que, cualquiera que sea el nGdmero de las misma'’s y pt;r 10 menos has-

ta cuatro, el puesto de mando de automatismo y la vigilancia humana es=

Seglin otra caractérfstica, la fabricacién, desde el
amasador hasta el depésito en una mesa de acondicionamiento de los pro-|
ductos secos, es contlnua. '

As{ pues, cualquiera que sea el nfimero de lineas de
fabricacibn y el tipo de productos, el ciclo de fabricacién, que comprens
de la alimentacién de escayola, el amasado, el moldeo, el secado v el
acondicionamiento, se desarrolla de un modo contfnuo, eviténdose alma-
cenamientos intermedios y facilitindose la automatizacién.

7 Segﬁn otra caracteristica, la indole y el volumen de
los productos no alteran para nada la produccién prefijada en toneladas
de la fbrica. ' o

Asfi pues, a partir de los dos equipos de A«r:riba vy aba-
jo de la instalacibn, cada linea de fabricacibn puede producir objetos rhq_]:
deados de escayola natural o sintética de dimensiones e i’ndoles‘ diversas,
sin que qﬁede afectado el ritmo global de la produccibén en tonelédas del
conjuhto de la instalacibn; efectivamente, cualquiera que sea la naturale~

za o el formato de los productos, la produccifn de un amasador es igual
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a la produccién de un molde que es igual a la carga tomada por la pinza
y recibida por una vagoneta del secadero.
' ' Segln otra carfxcteri'stica, la disposicibn de ios seca-
dores implica la presencia de una pinza dnica para la manipulacién en la
entrada y la salida de cada uno de ellos.

| Asl pues una ‘séla méquina de manipulacién atiende CEJ
da molde y cada secador, tanto para la carga de los productos hmedos
como para la descarga de los productos secos, lo cual facilita también 1a|
centralizacibén de los medios de mando y vigilancia. -

Segln otra caracteristica, los secadores estén fuera
de la construccién y formados por elementos semifijos, io cual permite
su adaptacién a todos los casos;

' Miéntras qu’e, en general, los secadores de produc=
tos compérables son objeto de constru‘cciones importantes y costosas, la
centralizacién de todos los mandos y manipulaciones adoptados en la pre-
sente instalacién, junto con las caracteristicas propias de los ..Secadores,
permite realizar &stos fuera de los edificios de la fibrica propiamente
dicha y con gastos de instalacién reducidos. . .

Para comprender mejor la naturaleza dei invento, en
el plano adjunto representamos (a titulo de ejemplo meramente ilustrati=
vo y no limitativo) una forma preferente de realizacién industrial a la quei
nos remitimos en nuestra descripcidn; sobre dicho plano: o

La figura 1 es una vista esquemética en planta de una
instalacién de fabricacién y secado de piezas moldeadas de escayola, se-
gln la invencién.

La figura 2 es un corte es'quemé(:ico segﬁh,:A.nA de es
ta misma instalacién. '

La figura 3 es un corte esquemitico segﬁﬁ B-B de-eg

ts misma instalacidn,

La figura 4 es un corte esquerhét@cp del molde.
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‘Seglin las figuras 1 a 3, la instalacién se compone de
no o varios silos de almacenamiento que feciben la escayola natural o
E:intética. directamente de fébrical por camiones~cisternas o por cualquier
otro medio en caso de que la fébri.ca esté cerca. Los polvos extrafdos de
gste o estos silos se trangportan por uno o varios transportadores (1) de

fcualquier tipo, bien mecénico (cir;ta o tornillo), bien por ﬂﬁicﬁzacién,
etc., hacia un silo interno (2), denominada tolva tapdn. Esta tolva tapén
alimenta una tolva pesadora (3). Esta tolva pesadora se deséafga en un
carro mévil (5) que puede atender una o variag lineas de fabricacién. Pa-
ralelamente, cada una de las lineas de fabricacién esti proviéta de un de
inésito de agua (4) que se vacia a razén de un peso de agua cons1derado, 7

en un amasador basculante (6) equxpado con med.z' "”"de ag:.tac::.én apropia~-

dos. (Los equipos correspond1entes ala pnmera Ifhea de fabricac16n, en
las :E1guras, estin marcados con c1fras sencﬂlas, los correspond1entes a
la segunda linea, con primas).

La escayola contenida en el carro mévil distribuidor
(5) se vierte en el amasador (6) tan pronto como éste haya recibido la do~
sip de agua que se introduce en el amasador de modo uniforme mediante
una tuberfa periférica, dotada de un gran nfimero de perforaciones, de
modo que se limpie un méximo de superficie externa del amasador; esta
alimentacién se efectlia automiticamente tan pronto como el amasador es
té vacfo con el ffn de que la formacidn de costras en el mismo quede re-~
ducida al minimo. El vaciado de la escayola es acelerado pbx:un sistema
de fluidizacién por aire. Dentro del tiempo fijado para que el amasado se
realice en buenas condiciones, el amasador (6), movido por "‘gatos, v.iertew
su contenido en un molde (7). ) .

Se entiende que la tolva pesadora (3) y el depésito de
agua (4) hayan sido regulados para distribuir la dosificacién exacta de es
cayola y agua determinada en el laboratorio pai'a dar, en funcibn de la ca ‘

lidad de la escayola, la calidad ptima de placas a obtener. Se entiende
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" lsacos o paneles, unido a los lugares de ruptura de descarga de traslado

Jmente muy ligeramente inferior a lo vert:.do del amasador (6).

igualmente que otros depdsitos dosificadores pueden distribuir preferen=
temente, al mismo tiempo que el vaciado de la escayola; ciérta dosis de
4ridos, tales como fibrosos o granulosos, para dar a las placas de esca-
yola todas las caracteristicas particulares deseadas seglin las exigencias

habituales del mercado de estos productos.

Un equ1po de desempolvado (13) por filtko tubular, de

de la escayola y de emisibén de polvo (alimentacién de la tolva tapén, ali-
mentacién de la tolva pesadora, alimentacién J extraccién del carro mé-
vil) evita la dispersibn de polvo en el taller de fabricacidn.

El molde (7) que recibe por ve:’timier'xto ‘el contenido
del amasador (6) tiene, evidentemente, una capacidad igual o'preferente-

Este molde, cuyo corte se representa en 1a figura 4,
es paralelepipédico y comprende en su sentido transversal paredes interd
caladas qué 1o subdividen en cfmaras de moldeo. ‘

Para situa'tr este molde (7) en un marco ér;eciso, tie=
ne una dimensién interna de 2'825 m., las paredes intercaladas (100) fi-
jas, cuyo nfimero es de 29, tienen un grueso de 2'5 cm. y. dejan entre
ellas 30 intervalos (101) de 70 mm. Puesto que la d:.mensnSn trangversall
del mrolde es de 50 cm. se obtienen treinta superficies en planta de 50
cm/7 cm. Siendo, por ejemplo, la profundidad del molde de 66 cm., las
placas producidas tendrén 66 cmn/50/7 cm. Puesto que el fondo del moldée
(102) es corredizo entre las parecfes verticales fijas (100), la! subida de
este molde por gatos hidradlicos (103) o por cualquier otro métdio extrui- ]
ré las treinta placas (104) por encima del nivel superior del mjolde.

Segfin el modo de realizacién de la figufa 4, el molde
estd constitufdo por dos partes simétricas con relacxén a un plano media-}-
no vertical, estando dotada cada parte (o semzmolde) de un gato hidradli-

co (103) para la ‘extrusién de las placas después del moldeo.
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En la parte derecha de la figura, se han representado
varias placas en posicién de moldeo, mientras que -en la parte izquierda
las placas moldeadas aparecen par_cialmente extruidas y empujadas por

el fondo (102). Los demis intervalos (101), que sirven para el moldeo, '
éstén simbolizados en la figura por su raya de eje Ginicamente.

Se entiende que el fondo (102) y.las paredés vertica~

es {100) de cada cAmara {101) del molde comprenderan contraperﬁles
((105) por ejemplo para el fondo), destinados a dar, en el canto de cada
laca producida, los perfiles que se juzguen deéseables para fac:.htar el
ensamblado de las placas al colocarlas en una construccién cualquiera
(por ejemplo tabique). Cuando las treinta cdmaras del molde estén relle-
as de escayola, el mo_lde se cierra en Bu cara superior por ﬁ;ia tapa
106) situada cerca de lo alto del molde y aplicdndose al misrh'c.) por un
medio mecénico. )
N Esta tapa, destinada a moldear el canto (de encaje
macho) superior de las placas, comprende ranuras abiertas (107) relle-
fta;s de escayola. Basta pasar un rascador (manual o mecénico) para qui-
ar el eventual sobrante de escayola, obteniéndose el tra.taffxierito supérf_i_
cial de la parte superior (108) dél encaje macho.

De la técnica descrita anteriormente se dééprepde
que estas placas de escayola, destinadas a ser énearhbladas éﬁtre s{ con
interposicién entre sus cantos macho y hembra de una capa de cola. ofre-
cen una precisién lo més perfecta posible. '

' Después del fraguado de la escayola, 1a tapa (106) se
desplaza antes de la extrusién de las placas a la posicién de pai’tida cer-
ca del molde. - ' B ‘
Después de haberse extruido por encima del molde,

el lote de treinta placas se presenta, segln la descr1pc16n antermr, en

osicién de separacidn éptima entre las placas para ser mtro_duc1do en el

secador (S). La separacién es de 25 mm. en el presente casa, ._éero pue-
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|debido tiempo por un empujador hacia el interior del secador (S) en posi=-

cibn (Wl), donde empuja a su vez la vagoneta (Wz) precedente’y es empu=

YERALIL ARt ey
R wiszees B
LRSI

de variar para las necesidades del secado seglin la naturaleza de la esca-
yola y el grueso de las placas. Las placas se cogen, pues, por sus canw
ftos verticales por una pinza vertical (8) hidrafilica o eléctrica, que se .

desplaza sobre el recorrido de rodadura (19). Esta pinza (8)_deposita el

Eloque de treinta placas con estas separaciones en una vagoneta (W) de~

ante de la entrada del secador (S). Esta vagoneta (W) es empujada a su

jado después por la siguiente vagoneta.

Se observari aquf que, contrariamente a 1o que se ha
ce habitualmente, las piezas moldeadas se cogen séglin vayan saliendo
del molde y se depositan directamente en la vagoneta sin pasar por una

‘

esa de separacidn, ya que la separacién de las piezas moldeadas se real

1za d1rectamente en el molde por la d15p051C16n del molde, puesto que el
grueso de las parddes intercaladas estd calcula.do segln el vac:.o necesas’
rio entre las p_lacas para realizar condiciones de secado optlmas.

El secador (S) se halla fuera del edificio principal de
a fabricacién, como lo muestran las figuras 1 y 3. Se caldéa;.’i)or la ener
Lfa térmica suministrada por la caldera (C). Las placas que circulan en

el secador se encuentran, pues, en la posicifn exacta que tenfan a su sa-

ida del molde (separacidn y posicién vertical) y el hecho de -qu.e no estén
l:uperpuestos, como se hace habxtualmente, contribuye a que sean poco
deformables, subsanéndose a.si’ un mc:onvemente generalmente comproba-
do de deformac:.ones de las filas inferiores de los ap:lados de placas fres
cas. Con el fin de subsanar los inconvenientes de los secadores tradicio-
nales, d:.cho secador, que encierra lo més cerca posible el perﬂl del blod
que de placas y de sus soportes, no requiere para las vias de circulacién
49. estos éoportes trabajos importantes de infraestructura vy, 'pdr otra par
te, estd constitufdo por elementos prefabricados de estructura metélica,

estando previstos estos elementos para un f4cil desmontaje, con lo cual
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'[las vagonetas portadoras de las placas hfimedas se introducen y circulan
|
I
!

presenta las placas en el segundo brazo y permite as{ el retorno de las

~|puja.&a aun transbordador lateral (12) que la conduce delante de la entra-

una ficil regulacibn de las vias de transporte, as{ como un desmontaje y
ontaje ficiles para la limpieza y la eventual eliminacién de residuos

] . .
brocedentes de desplomes de cargas siempre posibles. A tal efecto, se

fhan previsto, adem&s, ventanillas que permiten una f4cil inspeccién.

El secador esti dispuesto en planta en forma de "U™,
en el primer brazo de la "U" hasta un dispositivo de transbér&b, el cual’

placas secas a la salida que, hallindose contigua a la entrada, permite
lefectuar las manipulaciones de entrada y salida con'una mis;‘ﬁé, méquina.

En la salida del secador (S), la vagoneta"(W4) es em~

da del secador en posicién (WS)' es decir, en la zona de accibn de la pin-

72 Gnica (8).

.

En este momento, las placas se recogen en bloque

or la pinza {8) y se depositan en posicibén (25) en un tranaborﬁd'a'dor (All)
fiéuira 1), perpendicular con respecto a las lfneas de fabric#éi'én y cuyo
ovimiento esté sincronizado para atender varios secadore's.. --Se com~
rende, pues, que la vagoneta (WS)' que se halla de nuevo en posic?&n de
lentrada (W) en el secador, recibe una nueva partida de treinta placas fre
as. El trans.bordador general (11) lleva las placas hacia la instalacién dj
H:condicionamiento y embalaje. Durante este traslado, este aparato vuelw
ve a aﬁretar las placas en una pila compacta necesaria para éﬁ embalaje,
En este momento, los bloques de placas e recogen
lpor una pinza (14) que los deposita sobre una mesa de preparacién (15).
Las placas agrupadas son empujadas por un sistema
mnotorizacio'de éornillo sin fin de tope mévil, a tope (151) en el extremo def
la mesa (15}, con el fin de alimentar convenienterriente la pinéa de paleti=

zacidén (16) que sigue. La regulacibén del tope en el extremo de mesa, con
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relacién a la pinza de paletizacidn, permite definir y variar, si es nece-
sério, el nimero de placas que son trasladadas por &sta al sistema de Pa
letizacién y variar asf el nfimero de placas llevadas por una paleta.
La pinza de paletizacibn (16) puede atender dos, incly
s.o tres meses de preparacibn colpcada.s en paralelo; esta pinza traslada
el nimero de placas elegidas por pila de paletizacién.

El acondicionamiento de las placas depeh&é luego de
las necesidades locales (paletizacién, empaquetamiento, termb=retrac-
cién) y de las condiciones econbémicas (instalagién automati’z';ad'a, acondi~

cionamiento manual).

Por lo que se refiere a la marcha de la instalacién,
hay que notar que el mgndo de los equipos de produccién es 'ﬁ;;jmalmente
automé&tico, pero la marcha con mando manual es también pesible desde
un primer cuadra de mando que abarca hasta el transbordadﬁlrrgeneral
(11} y desde un se'gundo cuadro de mando para el mando de la paletizacién
la ‘marcha paso a Iﬁaso de cada seccibn es igualmente posible.
La alimentacibn de escayola es mandada a partir de
los niveles de la tolva de tapén. '

El resto de la cadena hasta la mesa de preparacién
(15) es mandado por una accién humana @nica, la del operafio de moldeo
qué manda la extrusién de las placas del molde en funcién de su fraguado
La paietizacién automética funciona sin intervencin humana.

Los armarios de alimentacibn eléctrica baja tensifn
y de automatismo estin agrupados‘ en un local eléctrico aislé.d.o. (17). La
instalacién'comprende un cuadro sindptico {18) que indica ei.i.uhcionamieg
to de los diversos sistemas motorizados y la localizacién de eventuales
incidenfeg.

Descrita suficientemente la naturaleza del presente
invento, as{ comc; su realizacién industrial, sélo :i:abe afiadir -que en su

conjunto y partes constitutivas es posible introducir cambios de forma,
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materia y disposicibén, sin salirse del cuadro del invento, en cuanto tales
plteraciones no supongan variacién sustancial del mismo.

El solicitante, al amparo de los Convenios Internacio
hales sobre Propiedad Industrial, se reserva el derecho de extender la
presente demanda a los paises extranJeros, si fuera posible, reivindican-

do la misma prioridad de la presente golicitud.

Igualmente, el solicitante se reserva el derecho de

ndustrial, deberi recaer sobre "INSTALACION DE FABRICACION Y SEA

olicitar los adecuados Certificados de Adicidén, en la forma sefialada por
a Ley, al introducir en el presente invento cuantos perfeccio.hamientos
e deriw}en del mismao.
NOTA .
La Patente de Invencibn que se solicita por veinte

fios para Espafia, de acuerdo con la vigente Legislacién sobre Propiedad)

CADO DE PIEZAS MOLDEADAS DE ESCAYOLA", en todo dg acuerdo conj

las siguientes: _
REIVINDICACIONES

, 12) Instalacién de fabricacibn y secado de piezas mol-
deadas de escayola, caracterizada porque consta al comienié de la linea
de un equipo de alimentacién y dosificacibén de escayola desﬁgéé de una o
varias lfneas modulares de fabricacién y al final de un equipo de acondi~
cionamiento de los productos acabados. , '

22) Instalacién de fabricacién y secado de iaiezaa mold
deadas de escayola, en todo de acuerdo con la primera reivindicacién, ca
racterizada porque el equipo de alimentacién y dosificacién de éscayola
se compone de medios de almacenamiento de la materia pnma y de trans
porte de la misma hacia el 6rgano de dosificacién y distribucién a las 1f-
neas de fabricacién. ’

32) Instalacibn de fabricacién y secado de':piezas mold

deadas de escayola, en todo de acuerdo con la primera reivindicacién, ca
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: ractenzada porque varias lfneas de fabricacién dispuestas en pa.ralelo es

~12 -

racterizada porque cada linea modular de fabricacién se compone de un
equipo de dosificacibn de agua, amasado de e'scayola, un medio de mol-
deo, una pinza de cogida de los productos moldeados y un segador.

42) Instalacién 'de fabricacién y secado de piezas mol-
deadas de escayola, en todo de acuerdo con la primera reivindicacién, ca
racterizada porque el equipo-de a;::ondicionamiento se compone de un
transbordador alimentado por. la pinza de cogida,' de una pinza'de descar=
ga del transbordador que transporta los productos en las mesas de prepa-
racién vy de los equipos de paietizacién y embalaje de los prodﬁétos acaba
dos. - ,

52) Instalacién de fabricacién y Secado dé piezas ol

deadas de escayola, en todo de acuerdo con la primera re1v1nd1cac16n, ca

t4n alimentadas por una sbla fuente de polvo de escayola y mandadas des~
de un sblo punto, -

7 62) Instalacién de fabricacibn y secado de piezas mol-
deadas de escayola, en todo de acuerdo con la primera reivindiéaci6n, ca
racterizada porque varias lineag de fabricacidn, dispuestas-en' 'paralelo,
alimentan un sélo equipo de acondicionamiento de los productbé acabados
con ayuda de un transbordador general que atiende todas las lfneas.

72) Instalacién de fabricacién y secado de piezas mol-
deadas de escayola, en todo de acuerdo con la primera reivindicacibn, ca
racterizada porque la fabricacibn, desde el amasador hasta el depésito
en una mesa de acondicionamiento-de los productos secos, es ¢ontfnua.
82) Instalacién de fabricacién y secado de piezas mol.
deadas de escayola, en todo de acuerdo con cu‘alquiera de lafs“f:éivindica-
ciones primera, quinta y sépt;ima, caracterizada porque la né-i'zﬁraleza ¥y
el volumen de los productbs no alteran para nada la producciéq :en tonela«|
das prrefijada,s de la fibrica. '

92) Instalacién de fabricacidn y secado de”;;i'e'zas mols
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"ldicaciones primera, quinta, séptima, octava y novena, caracterizada pox]

T 13-

deadas de escayola, en todo de acuerdo con cualquiera de las reivindica=
ciones primera, quinta, séptima y octava, caracterizada parque la dispo
sicién de los secadores implica la presencia de una 'pinza dnica para la
manipulacién en la entrada y la saiida de los mismos.

‘ 102) Instalacibén de fabricacién y secado de piezas

moldeadas de escayola, en todo de acuerdo con cualquiera de las reivin-

que los secadores estén en el exterior de la construccién y'fb:r'mados por

elementos semifijos, lo cual permite su adaptacién a todos los casos.

112) "INSTALACION DE FABRICACION ¥ SECADO

DE PIEZAS MOLDEADAS DE ESCAYOLA', '
Segin queda sustancialmente descrito en la presente

memoria descriptiva que consta de jrece Dojas, mecanografiadas por una

séla cara, acompafiadas de sus di

Mod 8
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