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La presente memoria descriptiva  tTelé. «

como fin la declaracién del objeto sobre el cual ha de recaer el
privilegio de explotacidén industrial y comercial exclusivo en el
territorio nacional de una Patente de Invencidn, de acuerdo con
la vigente Legislacibn, que, como el enunciado indica, se trata
de "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE LOSETAS",

La presente invencidn hace referencia
a un procedimiento de fabricacidn de losetas.

Como se sabe, el proceso de conforma-—
cibén de losetas se realiza en una unidad rotativa en la que se
dispone de cinco o seis estaciones referidas a las operaciones de
dosificado, vibrado, prensado y expulsado de piezas.

Las soluciones concretas mis conocidas
vy empleadas de unidades rotativas para la fabricacibédn de losetas
constan de seis estaciones; en la primera estacibén se encuentra
el dosificador de aglomerante de la “cara rica", o sea, la que
llevard el dipujo; en la sequnda y tercera opera un vibrador; en
la cuarta estaciép se procede a la incorporacidén del aglumerante
de la cara de revés, empledndose para ello un material residual
o de peor calidad que el empleado para la otra cara; en la quin-
ta se efectla el prensado de las pilezas a moldear; finalmente,
en la sexta estacidn se realiza la extraccibédn de las mencionadas
piezas.

En cambio, el proceso de Fabricacibn
de losetas preconizado por nosotros puede disponer de seis o més
estaciones, sirviendo como ejemplo de una realizacidn concreta
del mismo el de una unidad rotativa con ocho estaciones: 12) do~
sificador; 22) y 32) vibradores superiores, los cuales incorpo-
ran unas varillas de penetracidédn en el aglomerante para homoge~

neizar la masa y dejarla a igual altura en toda su superficie;
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43) y 53) vibradores inferiores, los cuales incorporan un freno
magnético mediante el que se puede parar instantdneamente a los
vibradores, y cuyo fin primordial es el de lograr mantener el
dibujo dado a la loseta; 62) incorporacién del aglomerante de la
cara de revés; 72) prensado de piezas, habiéndose previsto aqui
la constitucidn de unos relieves regulares en la base de la ma-

triz de prensado con el fin de aumentar la superficie de agarre

. de las piezas en el momento de su puesta en obra; 82) extraccidn

de piezas que a diferencia de los sistemas empleados hasta ahora
hace factible el logro de unos resultados mds Sptimos de cara a
obtener unas piezas mejor acabadas, pues hasta ahora se producia
un excesivo nfmero de piezas defectuosas por rotura cuando las

mismas eran retiradas debido a la diferencia de presiones que se

establecia sobre ellas,
Comparando entre si todo lo antedicho

para el proceso convencional y para el proceso nuevo puede dedu-
cirse que nuestro proceso de fabricacién de losetas resulta a tal
fin mAs idbéneo que los procesos empleados hasta ahora merced a
las ventajosas innovaciones introducidas en el mismo.

Para comprender mejor la naturaleza del
invento, en el plano adjunto hacemos una representacién esquemi-
tica de su utilizacién, no siendo en absoluto limitativa y suscep
tible por ello de las modificaciones accesorias que no alteren

las caracteristicas esenciales.
La figura 1 es una representacién esque

mdtica de un ciclo de Fabricacién de losetas en prensa rotativa

de vibracidén continua.
La figura 2 es una representacién esque

mética de un vibrador superior que lleva incorporadas unas vari-—

llas de penetracidén en el aglomerante.
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plificada y esquemética del juego de varillas.

La figura 4 es la simplé representa-
cidén del contorno de un molde con la distribucidén del juego de
varillas,

La figura 5 es una representacidn esque
médtica de una posible distribucién de moldes de prensado.

La figura 6 es una representacidn de un
molde de prensado estructurado segin la conjuncidn de piezas que
se dan cita en la estacidén 7 del ciclo de fabricaciénm.

La figura 7 es una representacidn esque
mitica del sistema de extraccidn de piezas.

El proceso de fabricacidén de losetas
objeto de la presente invencidén se hace en una prensa rotativa
de vibracidn continua y segln un ciclo que puede constar de seis
0 més estaciones montadas o conjuntadas en una unidad giratoria
sobre la que se realizan las operaciones de dosificado, vibrado
superior e infefiqr, prensado y expulsidén de piezas.

A fin de facilitar la exposicidn, nues-
tro proceso de fabricacidén de losetas lo vamos a concretar en un
ciclo que consta de ocho estaciones. Ver figura 1.

En la primera de las estaciones esté
situado el dosificador de aglomerante para la parte de la loseta
a la que se va a dotar del oportuno dibujo en su cara externa; en
la composicién del aglomerante entrardn productos de buena cali-
dad a base de cemento, &ridos de carbonato cdlcico, 4cidos de
cuarzo, impalpables de carbonato célecico, impalpables de cuarzo
y aditivos varios cuyo fin es conseguir un aumento de la resis-
tencia a la rotura y al desgaste.

En las dos siguientes estaciones se rea
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liza la distribucién del aglomerado por medio de unos vibradores
superiores (9) que 1llevan incorporado un juego de varillas (10)

que penetran en el aglomerado contenido en el molde (11) en una

distribucibén espaciada vy segin el tamafio de las losetas, repar—

tiendo homogéneamente a toda la masa y dejandola a igual altura

en toda la superficie,

En las posteriores estaciones 42 y 52
se realiza el vibrado inferior del aglomerado, habiéndose incor-
porado un freno de tipo magnético que hace parar instanténeamente
el vibrador en el momento de pasar el molde (11) a la siguiente
estacién, pudiéndose asi lograr mantener de forma eficaz el di-
bujo de la cara exterior dado a las losetas.

En la estacién 62 existente a continua-
cién se procede a la incorporacidén del aglomerado a la otra parte
de la loseta o parte de revés por medio del adecuado dosificador
automdtico y sobre la parte ya suministrada y trabajada, empledn-—
dose un material residual o de peor calidad.

La 72 estdcibébn es la correspondiente
al prensado y conformado de las losetas.

Este prensado y conformado de las lose-
tas se hace en unog moldeos (11) compuestos de una parte superior
(12) y de otra parte inferior (13), cuya respectiva conformacidn
de cada una permite la penetracibén de una sobre la otra para li=
mitar las losetas, habiendo llegado integramente a la estacibn
72 desde la estacién primera o de iniciacidén del ciclo donde se
hizo la adecuada dosificacién de la masa de aglomerante.

Sobre el molde (11) actfa la matriz de
prensado (14) cuya base estd dotada de unos relieves regulares
(15) a fin de conformar sobre la cara posterior de las losetas

los correspondientes resaltes que harén aumentar la superficie de

.Mt,"
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agarre de las piezas en el momento de su puesta en obra,

En la 82 estacidn se realiza la extrac-
cidn de las losetas mediante la aparicibén de un brazo (16) de ac-
cionamiento automdtico que penetrando por debajo del molde (11)
asciende hasta entrar en contacto con la loseta.

El ciclo de extraccidn automdtica es
como sigue:

Se retira la parte inferior (13) del
molde y entra el brazo de extraccidn (16) hasta situarse debajo.

Asciende el brazo de extraccién (16) v
toca la loseta.

Empuja el expulsor (17) y desciende el
brazo de extraccién (16).

Sale el brazo de extraccién con la lo-
seta y asciende el expulsor,

Se reintegra la parte (13) del molde y
se inicia wn nuevo ciclo.

7 Merced a que el empuje para la extrac—
cidén de las losetas se realiza a la vez que retrocede el brazo
de extraccidn se evita la rotura de losetas que existirfa por
diferencia de presiones, logrédndose asi unos resultados mis épti-
mos en la conformacidén definitiva de las losetas.

Descrita suficientemente la naturaleza
del presente invento, asf como su realizacidn industrial sdlo ca-
be afiadir que en su conjunto y partes constitutivas es posible
introducir cambios de forma, materia y disposicién en cuanto ta-
les alteraciones no desvirtien su fundamento,

El solicitante, al amparo de los Conve-
nios Internacionales sobre Propiedad Industrial, se reserva el

derecho de extender esta demanda a los pafses extranjeros, si Pue
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ra posible, reivindicando la misma prioridad de la presente soli-
citud,

Igualmente el solicitante, se reserva
el derecho de introducir en la presente invencidn cuantos perfec—
cionamientos sobre la misma puedan derivarse mediante la solici-
tud de los correspondientes Certificados de Adicién en la forma
sefialada por la Ley.

NOTA::

La Patente de Invencidn que se solicita

como nueva en Espafia, por veinte afios, de acuerdo con la vigente

Legislacibén, deberd recaer sobre "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE

LOSETAS", en todo de acuerdo con las siguientes
REIVINDICACIONES:

1.- Procedimiento de fabricacién de lo=-
setas, en el que el proceso de conformacibén de las losetas dispo-
ne de seis o mids estaciones dentro del mismo conjunto Fformado por
una mesa giratoria sobre la que se realizan las operaciones de
dosificado, vibrado superior e inferior, prensado y expulsidn de

piezas,
2.- Procedimiento’ de fabricacién de lo-|

setas, en todo de acuerdo con la reivindicacién primera, caracte-
rizado porque en la primera de las estaciones estéd situado el do-
sificador de aglomerante para la cara rica, cuya composicidén esen
cial para la obtencibén de las losetas es de cemento, éridos de
carbonato célcico, &ridos de cuarzo, impalpables de carbonato cél]
cico, impalpables de cuarzo y aditivos varios, cuyo fin es conse-
guir un aumento de la resistencia a la rotura y desgaste.

3,— Procedimiento de fabricacibén de lo-
setas, en todo de acuerdo con las reivindicaciones anteriores, ca

racterizado porque en una o mis de las estaciones siguientes se
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realiza la distribucidén del aglomerado por medio de unos vibrado-
res superiores en 1los que distribuidas espaciadamente y segin el

tamafio de las losetas, unas varillas penetran en el aglomerado y

lo distribuyen homogéneamente.

. 4.~ Procedimiento de fabricacidén de lo-
setas, en todo de acuerdo con las reivindicaciones primera, se-
gunda y tercera, caracterizado porque en la siguiente o siguiente
estaciones se realiza el vibrado inferior del aglomerado vy en cu~-
yas estaciones se incorpora un frenado automitico cuya finalidad
primordial es la de lograr mantener el dibujo de la cara exterior
dado a las losetas.

5.~ Procedimiento de fabricacibén de lo-
setas, de acuerdo con todas las reivindicaciones anteriores, ca-
racterizado porque en la estacidn siguiente a las indicadas ante-
riormente se procede a la incorpbracién del aglomerado de revés
por medio del adecuado dosificador automdtico, sobre la cara rica
suministrada y trabajada,

6.- Procedimiento de fabricacién de lo-
setas, de acuerdo con las reivindicaciones primera y quinta, ca-
racterizado porque en una siguiente estacién a las ya mencionadas
se procede al prensado y conformado de las losetas mediante unos
moldes compuestos de dos partes: superior e inferior, cuya confi-
guracién permite la penetracidén de uno sobre el otro para limitar
las losetas, existiendo unas diferencias de medida en el interior
de las dos partes del molde, que determinan el espesor y forma de
las losetas.

7.- Procedimiento de Ffabricacidén de lo-—
setas, de acuerdo con todas y cada una de las reivindicaciones
anteriormente sefialadas, caracterizado porque en ésta Gltima es—

tacidn se realiza la extraccién de las losetas mediante la apari-

or
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cién de un brazo que automiticamente se acerca hasta situarse de-
bajo del molde superior y asciende penetrando en el mismo, cubrie
do la figura del indicado molde hasta tocar la loseta.

8.- Procedimiento de fabricacidén de lo=-
setas, de acuerdo con la reivindicacién séptima, caracterizado
porque el empuje para extraccidn de las losetas se realiza a la
vez que retrocede el brazo de extraccién evitando asi la rotura
de losetas que existirfa por diferencias de presiones.

9,~ "PROCEDIMIENTO DE FABRICACION DE IO
SETAS"Y, .

Seglin queda sustancialmente descrito
en la presente memoria descriptiva que consta de nueve hojas me-
canografiadas por una sola cara acompafiada de sus correspondien~

tes dibujos.
Madrid,

[ 3
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