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La presente memoria descriptiva tiene como fin la
declaracidn del objeto sobre el que ha de recaer el privilegio
de explotacién industrial y comercial, exclusivo en el territo-
rio nacional de una Patente de Invencidn, de acuerdo con l% vi-
gente Legislacifn, que como el enunciado indica, se tra#é,ée .
"SISTEMA DE FABRICACION DE PLACAS PARA TABIQUES", -

La presente invencidn concierne a un sistema. para
la fabricacion en forma automitica de placas destinadas.para
construir muros y Eabiques, con cuyo sistema se logran unas ca-
racterfisticas funcionales y operativas que se hacen observar muy
notoriamente en el rendimiento de la produccidn, con lo .que, por

consecuencia l6gica, se verd favorablemente afectada la economia

de los productos que se fabriquen.

Este sistema de fabricacifén que se preconiza.emplep
un equipq gue se puede construir con arreqglo a la producqi@n que
se desee, con la ventaja de gue los elementos o dispositivos de
operacién no'precisan emplazamientos de anclaje f£ijo, pudiendo
por lo tanto aprovecharse su utilizacién en cualquier lugar que
interese, inclugg a prpbio pie de obra. 3

El equipoben cuestifén comprende una instalacidn de
ﬁmaéado préviéto de me&énismos que regulan ;uﬁéﬁéticamentegla alf
mentacién y las cantidades precisas en peso de los produggqs
(agua y escayola o yeso), asi como mecanismos para realizar la

mezcla o amasado y la aportacién de la masa a las cémaras, o mol-

des conformantes de las placas, que van incluidas en una instalg)
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-nismos necesarios para llevar a cabo la formacibn de las.placas

.en el pléno adjunto hacemos una representacibén esquemdtica de

cifn complementaria, de moldeo, poseyendo esta segunda los meca~

y la retirada final de éstas.

Todos los aludidos mecanismos son de funcionamien-
to automitico, pudiendo programirseles de acuerdo con la produc-
cibn que se pretenda y segfin los productos que se empleen,-lo
cual pefmitel previo establecimiento de las condiciones precisas
un funcionamiento totalmente automdtico en fabricacidn cantinua.

Con este pistema, por lo tanto, el trabajo para
obtener las placas moldeadas se simplifica de manera tan. consi-

derable que prégticamente hace nula la mano de obra necesaria

durante el proceso, obteniéndose mayor produccibn en menos tiem-
pa, todo lo ¢uval redunda, como es l6gico, en benefieis ecgpémico
de los productos o placas fabricadas.

Para comprender mejor la naturaleza del invento,

su utilizacidn, no giendo en absoluto limitativa y susceptible
por ello de las modificaciones accesorias que no alteren las ca-
racteristicas esenciales. : s

La figura 1 muestra una vista lateral de la.insta-

lacibn de moldeo del sistema de fabricacifn que se preconiza.

La figura 2 es unarvista frontal del equipo.comple
to del sistema.
El sistema de fabricacibn que es objeto del presen

te invento estd fundamentado en el funcionamiento del equipo com
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puesto por una instalacién (1) para preparar la masa que, moldea
da, constituird las placas que se pretenden obtener, y por. una
instalacién (2) para llevar a cabo el moldeo.

La instalacién (1) consta de un cuerpo superior
(3), en el cual se contiene una bédscula automitica proviéta de
un dispositivo para programar las pesadas, y junto con g;gha
bdscula un depbsito para pesaje del agua y del producto (yeso o
escayola), yendo montada por debajo de tal cuerpo (3) una.-batido,
ra basculante (4), o

Por su parte, la instalacidn (2) estd conspituida
por un bastidor que comprende sendas plataformas, una inferior
(5) y otra superior (6), las cuales van unidas por cuatrg postes
o pilares (7), yendo sobre la plataforma inferior (5) unas re-
gletas, fijas o atornilladas sobre las que se montan lagigamaras

de moldeo, (8).

Dichas cdmaras (8) van montadas sobre un Qq;;idor
soporte guiado eqt;g_léé columpas (7) y relacionado con,uﬁos ci-
lindros hidréulicos {9} gue, al ser accionados, le elevan _junto
con las citadas cémaras (8) , poseyendo cada una de. estas cémaras
(8) sendas regletas laterales, de las cuales las de un %@@gral
van perforadas para permitir la salida del aire y no dejégrporos
en las placas moldeadas, y asf mismo,para dejar salida al gobrag
te de masa, quedando determinadas las distintas c&maras'q moldes
mediante placas lisas interpuestas a modo de paredes entgéglas

regletas laterales.

R
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Entre los moldes (8) vy la plataforma superior (6),
van dispuestos en correspondencia con aquellos sendos empujadore$
(10),'108 cuales van montados sobre un bastidor guiado entre los
pilares (7) v en relacién con unos cilindros hidrfulicos (11)
capaces para desplazarle junto con los empujadores (10) Hagia
abajo. Estos empujadores (10) se preveen fabricados en nylon,
goma, o cualquier otro material que al roce con las cé&maras (8),
que van tratadas al cromo duro, no sufran desgaste ni dafien las
paredes, llevando un sistema dellubricacién, para aportar.en las
cémaras (B), al discurrir por ellas, un producto desencofrante.

Todo ello asft dispuesio, el proceso de funciona-
miento es el siguiente:

Abierta la entrada de agua, comienza a entrgr agua
en el depbsito del cuerpo (3),Vy una vez alcanzada la pesada pro|
gramada, dlcha entrada se cierra autométicamente por medlo de
una electrovélvula. ( e

En el instante de cierre del agua se pone en.mar-
cha un sinfin que comienza a llenar el depbsito correspondiente
de escayola o yeso, y una vez alcanzada la pesada prograéada se
dispara automiticamente,

Una electrovélvula del depSsito de agua abre la
sallda (12) de éste, con lo que el agua cae a la batidora: (4),
poniéndose al mismo tiempo en marcha el agitador de ésta, .para
abrirse a contlnuacién, hldréullcamente, la salida (13) del de~

pésito de la escayola 0 yeso. o v
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Una vez ‘hatida la mezcla, la batidora (4) bascula
sobre las cdmaras de moldeo (8), y al terminar de verter-la masa
vuelve a su posicién inicial, comenzando a bajar los empujadores
(10), hasta enrasar con dichas cdmaras de moldeo, en cuyo momen-
to abre la vidlvula de lubricacidn; al quedar enrasados 16§ empu-
jadores (10) con las cémaras (8), la presibén ejercida hace que
salga el aire ocluido y la masa sobrante.

Transcurrido el tiempo de fraguado, los empujado-
res {(10) se elevan una distancia determinada programada~ggr un
fin de carrera, y una vez parados comlenzan a subir las. cémaras
(8) al mismo tiempo que una plataforma de descarga se introduce
hidrdulicamente por debajo. En el intermedio de estas operacio-
nes se ha puesto nuevamente en marcha la instalacién de amasado.

Cuando los empujadores (l10) han discurridghhasta
el final de las cémé£as (8), las placas moldeadas quedan deposi-
tadas sobre la mencionada plataforma de descarga, fuera de dichag
cédmaras (8), para llevérselas a las estanterias de secado.,

Al quedar las cémaras (8) libres, éstas y los em-
pujadores (10) vuelven a la p051016n inicial, v como ya. hay otra
mezcla o masa preparada se inicia un nuevo moldeo.

Descrita suficientemente la naturaleza del. pre-
sente invento, asf como su realizacibn industrial, sblo cabe
afladir que en su conjunto y partes constitutivas es posibie in~-
troducir cambios derforma, materia y disposicibén en cuanto tales

alteraciopes no supongan variacién sustancial del mismo: -
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El solicitante, al amparo de los Convenios Inter-
nacionales sobre Propiedad Industrial, se reserva el derecho de
extender esta demanda a los paises extranjeros, si fuera posible
reivindicando la misma prioridad de la presente solicitud.

Igualmente el solicitante, se reserva el dérecho
de introducir en la presente invencibn cuantos perfeccionamien-
tos sobre la misma puedan derivarse mediante la solicitud de los
correspondientes Certificados de Adicibn en la forma seflalada

por la Ley.
N O T A et 5 -

La Patente de Invencidn que se solicita pgg,yeinte
aflos en Espafa, de acuerdo .con la vigente Legislacién, deberé
recaer sobre "SISTEMA DE FABRICACION DE PLACAS PARA TABIQUES“
en todo de acuerdo con las siguientes.

REIVINDICACIONES

l,- sistema de fabricacién de placas paraiggbiques

caracterizado por la incorporacifin en actuacifn combinada. de una

instalacién de amasado y'una instalacibén de moldeo, con funciona

miento programado,cuya instalacién de amasado equipa medios auto

maticos de alimentacién de productos y medios para batido'y apox|
tacién de la masa a la instalacién de moldeo, en tanto que esta
otra comprende medios para la conformacién de las placas y medio
para la extraccién y retirada autom&tlca de las placas constltul
das. et

2.~ Sistema de fabricacién de placas para ;ébiques

en todo de acuerdo con la anterior reivindicaci6n, caracteriza-

vl
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do porque en una realizacifn preferente la instalacién de amasa-
do estd constitufda por una bidscula automitica que, segfn.su
programacién, pesa las cantidades precisas de agua y del produc-
to fraguante, debajo de cuya bdscula va montada una batidora bas]
culante, la cual recoge las cantidades pesadas de los prddgctos
para realizar la mezcla o amasado y, por abatimiento, dejar caer
la masa en el lugar de conformaciénrde las placas.

en todo de acuerdo con las anteriores reivindicaciones,:ga;acte-
rizado porque en una reallzac16n preferente la 1nstalac16n de
moldeo estd constituida por una serie de c&maras, o moldes,mon-
tadas con posibilidad de desplazam;ento hac1a arrlba, y en co-
rrespondenc1a por enc1ma de dichas cémaras sendos elementos em~
pu;adores, montados con 9051bi11dadudé“dééplazamiento hacia aba-

jo, de forma que los empujadores permiten cerrar las resg@qtlvas

| . cfmaras en el moldeo, para eliminar la formacidn de porogidades

y el material sobrante, sirviendo ademds dichos empujadores en
funcién de topes para ayudar a que las placas formadas sg;gan
de los moldes por élevacidn de é&stas,
4.- "SISTEMA DE FABRICACION DE PLACAS PARA . TABI-
QUES". | .#l |
Seglin queda sustancialmente descrito en 1q;p%esen—
te memoria desc;;p;iva éue consﬁa de nueve hojas mecanografia-

das por una sola cara acompafiada de sus correspondientes dibujos
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