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MEMORIA DESCRIPTIVA
B1 invento se refiere a un equipo para H e ­

nar moldes con morteros coloreados y con la ayuda de divi 
siones, para obtener baldosas de cemento o similares, con 

5 un diseño; este equipo debe combinarse con máquinas para
la fabricación de baldosas de cemento o similares.

El equipo se ha diseñado para resolver el 
problema de la dosificación para las aplicaciones citadas.

Las instalaciones de dosificación conocidas, 
10 del tipo semi-automàtico, proporcionan una secuencia en el

llenado de los diversos compartimientos de las divisiones, 
que determina fugas de color ¿e un compartimiento lleno 
hacia los contiguos que están vacíos.

La dosificación se confia a la facultad vi- 
15 sual del operario y por tanto es con frecuencia variable;

e implica el empleo de dos o mas operarios (uno para cada 
color) y prácticamente permite un número limitado de co­
lores, dos a lo sumo, a menos que se proporcione un aúnen 
to del número de las unidades de dosificación, aumentando 

20 por tanto los inconvenientes citados.
Usualmente se ha previsto utilizar siete 

divisiones, no todas estrictamente iguales y sujetas a no 
table desgaste.

Contrariamente a los sistemas anteriores,
25 la unidad dosificadora de conformidad con el invento (ini

cialmente prevista para por lo menos tres colores) tiene 
las características siguientes:
- es totalmente automática y solo requiere el empleo de 
personal de observación;
- todos los colores se introducen simultáneamente, de mo­
do que se evitan fugas entre compartimientos contiguos;

30
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do que se evitan fugas entro compartimientos contiguos3

- únicamente se utilizan dos divisiones (una en la etapa 
de trabajo y una en la .etapa ¿e lavado) 3

- se obtiene una velocidad superior (hasta 3?5 prensados
e por minuto), ya que todos los movimientos son automáticos.

La unidad de dosificación de conformidad con 
'el invento incluye en la estación de llenado: 
un equipo para divisiones que pueden elevarse y descender 
con respecto al mode y moverse horisontalmente para dispo 

10 ser una unidad de división en correspondencia de un molde 
-aunque sea múltiple - que debe llenarse, y por lo menos 
un segundo conjunto de divisiones en una posición ¿e lava 
¿o externa3 una unidad dosificadora elevable y descendible 
sobre el molde, que comprende varios pequeños tanques para 

lg los morteros coloreados, que se suministran y mantienen bajo 
agitación, tubos de descarga que emergen en diversos puntos 
del fondo de las cubetas, y copas de dosificación que pue­
den deslizar de forma sellada a lo largo de dichos tubos y 
que se mueven mediante un equipo que las lleva a lo largo 

20 de los tubos entre una posición sumergida en el mortero de 
los pequeños tanques y una posición elevada o emergente, 
en donde el mortero en éstas contenido se descarga en el 
tubo respectivo.

El equipo de pequeños tanques puede moverse 
25 adicionalmente con un movimiento cíclico para formar un agi 

tador para el mortero contenido en los tanques.
Un primer sistema-de cilindro-pistón puede 

preveerse para hacer descender el conjunto de los pequeños 
tanques y de las copas sobre las divisiones, descendidas a 

30 su vez en el molde que ha de llenarse3 un segundo sistema
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de cilindro-pistón, combinado y coaxil con el anterior, - 
puede proporcionarse para operar las copase y entre dicho 
segundo sistema de cilindro-pistón y las copas puede inter 
ponerse un sistema agitador de biela y cigüeñal, que mueva 

g cíclicamente las copas de dosificación a lo largo de los
tubos de descarga, motivando la agitación de los morterosa

Una cubeta para la recogida de gotas-forma­
da también por varias partes acoplables- puede proporcio­
narse para su pronta inserción entre las divisiones y la 

10 unidad dosificadora, para evitar una calda accidental de
material en el molde lleno, durante las operaciones que si 
guen al llenado.

En la posición de lavado de las divisiones 
- se provee, ventajosamente: una unidad de rociado giratoria 

15 en una copa recogedora, sobre la que se desplaza la divi­
sión que se está lavando y en la cual desciende3 y una pía 
ca cobertora que desciende sobre la división y sobre la co 
pa para proteger la proyección de salpicaduras, dicha pla­
ca cobertera puede ser comportada por la misma unidad dosi 

20 ficadora elevable y descendible.
El invento se comprenderá mejor siguiendo 

la descripción y los dibujos que se acompañan que ilustran 
una modalidad práctica del invento no limitativa.

En los dibujos:
25 La figura 1 ilustra una vista en planta ge

neral del equipo.
Las figuras 2 y 3 ilustran secciones parcia 

les verticales del equipo en correspondencia de la línea 
11-11 de la figura 1.

Las figuras 4 , 5 y 6 ilustran detalles de30
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la figura 2 y 3 en diferentes posiciones de los miembros 
durante un ciclo de trabajo.

De conformidad con los dibujos que se acom 
pañan, con 11 se indica una mesa que es una plataforma gi 
ratoria con respecto a una base fija 1 3, estando montada 
dicha plataforma para que gire entorno de una columna 15 
comportada por la estructura 13 y por una estructura cen­
tral 13A sobreyacente, la plataforma o mesa 11 giratoria 
está provista con una pluralidad de moldes múltiples, se­
gún la modalidad siete moldes, cuyos armazones se indican 
con 1 7, con un número apropiado de cavidades de moldeo que 
varían según los tamaños de las baldosas simples. Entorno 
de la mesa o plataforma giratoria 11 se preveen estaciones 
de trabajo o paro designadas con 1, 2 , 3, 4, 5, 6 y 7, en 
cada una de lás cuales durante el giro de la plataforma se 
sitúa subsiguientemente cada uno de los moldes de la mesa. 
La estación 1 es una estación de limpieza de matrices para 
la eliminación de detritos que pueden acumularse en estacio 
nes previas, y en esta estación puede ser posible sustituir 
los filtros para la deshidratación del material fluido car­
gado en el molde y que se extrae del fondo poroso del pro­
pio molde, constituido por el filtro. La estación 2 está 
diseñada para la carga dosificada o medida de los morteros 
coloreados, con el equipo que se describirá mas adelante3 

asimismo en esta estación tiene lugar una operación ¿e la­
vado automática para lavar las divisiones momentáneamente 
inactivas de dos grupos de divisiones previstas en dicha 
estación. Las estaciones 3 y 4 están destinadas para la 
deshidratación mediante drenaje y vacio para eliminar el 
agua en exceoso de los morteros cargados en la estación 2 .
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La estación 5 está destinada a la carga de una segunda ca 
pa relativamente mas seca y, si es necesario, para una e- 
tapa adicional de drenaje mediante vacio.
La estación ó es una estación de prensado que opera con 

g una prensa generalmente indicada con 20, que es de un tipo
¿e por si conocida y no ilustrada, combinándose la prensa 
con la estructura superior 13A para formar un puente con 
ésta. En correspondencia de esta estación pueden estable 
cerse provisiones para descargar el agua obtenida del dre- 

10 naje a través de una sección o perfil 22 que abre una vál­
vula de descarga 24 del agua recogida por el drenaje. La 
estación 7 está destinada para el desmoldeo de las cube­
tas, con un sistema ventajosamente superpuesto para obte­
ner en cada cubeta dispuesta debajo de los armazones un - 

lg desmoldeo de las baldosas en varias capas, de modo que se 
obtenga una limitación del número de cubetas y una limita­
ción de los volúmenes en la zona de maduración. Con 24 se 
indica de forma somera las cubetas que se alimentan en la
dirección de la flecha f , a lo largo de una pista 26, pa-v

20 ra alcanzar una posición 24A en donde cada cubeta se mueve 
por medio de un equipo de por si conocido.-- bajo el arma­
zón que alcanza la estación 7, para la recogida de una o 
mas capas de baldosas, y para volver luego en alineación 
sobre la pista 26 que ha de avanzar adicionalmente según 

2g la flecha f^ con la carga de baldosas M depositada sobre 
las propias cubetas.

J En las estaciones 3 y 4 con 28 se indican
equipos destinados a determinar la aspiración, o sea el - 
vacio bajo el molde, con una organización mejor descrita 

30 en otra patente anterior (solicitud de patente: italiana
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nS 9620 A/74? francesa nS 75 33818, alemana occidental nS 
P 2547542.7/75í española as 442381/75).
En la estación 5 puede preveerse también un equipo adicio­
nal 2 8.

5 Según ya se ha indicado, en la estación 2
se prevea cargar el mortero por medio de un equipo que se 
ilustra mejor en la figura 2 y siguientes.

De conformidad con los dibujos, en el la­
teral de la posición alcanzada por los armazones 17 en la 

10 estación de carga 2, se proporciona un brazo 30 que forma 
un asiento de rotación y deslizamiento axil para un árbol 
vertical 32. Este árbol puede ser elevado y descendido 
por medio de un sistema de mando de cilindro-pistón 34 
dispuesto para actuar sobre el extremo inferior del pistón 

15 del árbol 32. El árbol 32 está acoplado, adicionalmente,
de forma giratoria pero deslizablemente, con un manguito 36, 
el cual forma una corona dentada que engrana con un piñón 
dentado 38 accionado por un motor; este motor se ha previs 
to para obtener giros intermitentes del manguito 36 y por 

20 tanto del árbol 32 y ¿e las partes que este último soporta, 
para intervalos o pasos de 18OS. Sobre el árbol 32 se pro 
porciona un armazón 40 que forma una unidad elevable y des­
cendible, también móvil en dos posiciones; esta unidad com­
porta dos unidades divisoras indicadas de forma general con 

25 4 2, que en una posición pueden descender en el interior de
la cavidad de los moldes definida entre los armazones 1 7, 
y en la otra posición pueden ser lavadas; las unidades divi 
soras en la posición de lavado se indican con 42L. Para el 
centrado de las divisiones 42 que han de descender al inte 

30 rior de las cavidades de los moldes, se proporciona un sis
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tema de espigas y asientos en los armazones, designados - 
con 44 y 44A en los dibujos. Las divisiones 42 tienen su­
periormente una pared 42A en la que se han practicado orifi 
cios 423 que corresponden con los puntos en donde es apro­
piado alimentar el mortero, estando estos orificios y por 
tanto estos puntos de alimentación uniformemente distribuí 
dos segdn la distribución del mortero y el diseño que ha de 
obtenerse.
Las divisiones están realizadas con láminas que pueden apo 
yar sobre la capa de caucho G del fondo F del molde que se 
dispone en cada posición en la que se sitúa el molde sobre 
la mesa 11.

En la estación 2, sobre el molde que debe car 
garse con los morteros y en donde tiene que penetrar la di­
visión 42, existe una unidad dosificadora y de suministro 
de mortero. Esta unidad está comportada por un brazo 50, 
que se prolonga desde la estructura fija. Este brazo 50, 
incluye un asiento para un árbol.o para un par de árboles 
52 destinados a gobernar el movimiento de una cubeta 54 en 
dos secciones, apta para insertarse y completarse bajo la 
estructura dosificadora, para evitar la calda de partículas 
durante alguna de las etapas de un ciclo de llenado y movi­
miento de los miembros de la máquina. En dicho brazo 50 se 
dispone ademán un asiento deslizante vertical constituí 
do por un miembro 56 que forma un cilindro para un miembro 
de pistón 58A de un manguito 58, que puede deslizar verti­
calmente para obtener el descenso y la elevación de la uni 
dad dosificadora. En el interior del miembro de manguito 
58 es ¿eslizable una columna 60 y es accionada por un sis­
tema de cilindro-pistón 62 destinado a determinar la ele-
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vación de los miembros de copa ¿osificadores descriaos mas 
adelante. El miembro 58 es solidario de una caja 64; pro­
vista de un diafragma intermedio 66 y susceptible de empe­
ñar inferiormente, de forma sustituible, una pequeña caja 

g 68 ̂ esta última presenta interiormente una pluralidad de
diafragmas 68A, destinados a limitar una serie de pequeños 
tanques de almacenamiento de los morteros que han de distri 
buirse en las zonas simples en donde la cavidad del molde 
está dividida por las divisiones 42. Para cada tipo de mor 

10 tero puede proporcionarse uno o mas pequeños tanques según 
la distribución determinada por el diseño sobre los medios 
de distribución, teniendo en cuenta también el número de ca 
vidades y, por consiguiente, el número de baldosas que han 
de moldearse simultáneamente. En correspondencia de cada 

15 uno de los pequeños tanques se proporciona, por lo menos, 
un alimentador de mortero, a través ¿e conductos que están 
designados de forma general con 70 y son, por lo menos par 
cialmente, flexibles, y se alimentan con los morteros res- 
prectivos por medio de bombas, una independiente de la o- 

20 tra y cada una controlada por una sonda apropiada, tal co­
mo las designadas con 71 en los dibujos3 las sondas sirven 
para asegurar siempre la restauración de un nivel dado que 
es casi constante dentro de limites dados ¿e tolerancia, en 
los pequeños tanques contenidos en la caja 6 8. En correspon 

25 dencia de cada uno de los orificios 42B de la pared horizon 
tal 42A de las divisiones 4 2, y por tanto en corresponden­
cia de cada uno de los puntos de suministro, pequeños tubos 
72 se extienden en sentido ascendente desde el fondo de la 
caja 68 en los pequeños tanques formados por dicha caja 6 8, 
hasta por encima del nivel máximo que puede alcanzarse en los30
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pequeños tanques citados; dichos tubos 72 son pasantes y 
se proyectan ligeramente hacia abajo para acoplarse con 
su extremidad inferior en los orificios 42B cuando descien 
de la unidad 68; 6 4? 53 por mediación del sistema 58A, 65. 
Entorno de cada uno de los tubos 72 se empeña de forma des 
lizable y sustancialmente hermética una copa de dosifica­
ción 74$ las copas 74 tienen un volumen, o sea una capaci 
dad (entorno del pequeño tubo respectivo) que corresponde 
a la dosis que debe descargarse cada vez por el tubo res­
pectivo 72; asi pues, las copas 74 pueden ser similar o 
distintas entre si segdn la dosis que deba cargarse, en - 
cada punto del molde, en la sección correspondiente defi­
nida por las divisiones 42. El conjunto de las copas 74 
es solidario de una placa 76. La placa 7 6, que comporta 
el conjunto de copas apropiadamente conectado a ésta por 
medio de columnas ajustables por tornillo o similar, es 
móvil con respecto al miembro 64, montándose dicha placa 
76 sobre guías deslizantes 78 acomodadas en la placa 76 y 
en el miembro de copa 6 4. El conjunto 7 4? 7 6, 78, puede 
operarse de modo que se eleve y descienda con respecto a la 
unidad 64; 68, por medio del sistema de cilindro-pistón 
62, que con la columna 60 empeña las columnas de gula 7 8.
La conexión entre la columna 60 y las columnas 78 puede ob 
tenerse a través de medios de movimiento cíclico de la uni 
dad 7 6, 78 y por tanto de las copas 74; obtenido, por ejes 
pío, con sistemas de cigüeñal y biela 80, gobernados por 
un motor/dispuesto en la estructura 84, solidario con el 
extremo inferior de la columna 60. Con estos sistemas 80,

\

8 2, cuando descienden las copas 74 y se sumergen en los - 
morteros contenidos en los pequeños tanques, se obtiene la 
agitación de estos corteros para evitar la decantación del
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contenido suspendido en los morteros y evitar el endureci­
miento del cemento$ esto movimiento de agitación cíclico de 
las copas en el interior de las masas de mortero se produce 
mientras descienden las copas, o sea, cuando la unidad se 

5 dispone bajo las condiciones representadas en las figuras 2 
y 3.

Bajo dichas condiciones de las figuras 2 
y 3, se eleva la unidad de dosificación 64; 68 y se eleva 
la división 42. Cuando el molde que ha de llenarse ha al­

io cansado la estación 2 el sistema de control 34 hace deseen 
der la división llevando la unidad a la posición de la figu 
ra 4; mientras que la cubeta 54; que puede estar constitui­
da por dos porciones apropiadamente operables y en direccio 
nes opuestas, puede alejarse.

15 Se apreciará que hasta ahora, no obstante la agitación de­
terminada por las copas 74, el nivel de los morteros en los 
pequeños tanques de la caja 68 es tal que el extremo supe­
rior de los-tubos 72 no alcanza en ningdn caso el nivel de 
los morteros y, por tanto, es imposible el suministro de - 

20 los morteros a través de los tubos.
A partir de la disposición de la figura 4, los miembros p¡a 
san a la disposición de la figura 5 debido al descenso produ 
cido por el sistema de cilindro-pistón 58A, 56 a toda la uni 
dad 64, 68$ bajo estas condiciones los tubos 72 penetran en 

25 los orificios 42A o sus extremos inferiores se corresponden 
con estos orificios. Simultáneamente o inmediatamente des­
pués del descenso de la unidad 64, 68, también se produce 
la elevación de las copas 74 con respecto a la unidad 64,
68, por medio del control 62 y en este momento cesa el efec 
to de la agitación debido a la interrupción del accionamien 
to de parte del motor 8 2$ asi pues se obtiene la disposición

30
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de la figura 6 ; en donde las copas 74 deslizando hacia arri 
ba a lo largo de los tubos 72 alcanzan con su borde superior 
el nivel de los morteros de los pequeños tanques de la caja 
68 y elevan por tanto -limitándola-una cantidad dosificada 

5 de mortero que corresponde a la capacidad de las tazas sin 
pies, menos el espacio ocupado por el tubo3 continuando la 
elevación relativa de las copas 7 4; el mortero en éstas - 
contenido ce descarga en el tubo correspondiente 72 y la 
cantidad del mortero descargado puede ser la cantidad to- 

10 tal del mortero contenido y elevado por las copas 7 4; cuan 
do éstas se elevan hasta llevar su fondo al extremo supe­
rior de los tubos, o puede ser una cantidad menor en fun­
ción también de la carrera de elevación de las copas. En 
cada caco se suministran dosis deseadas y establecidas de 

15 mortero a partir de cada tubo 7?- y se descargan en las sec­
ciones respectivas en donde las cavidades del molde están 
divididas por las láminas de las divisiones 42. Inmediata 
mente después que las copas vuelven a descender a lo lar­
go de los tubos 7 2, se eleva de nuevo el conjunto 6 4, 6 8,

20 las cubetas pueden reinsertarse bajo las unidades dosifica 
doras y se eleva el conjunto de las divisiones 42 para per 
mitir, por una parte, el movimiento de la mesa 11 y, por 
tanto la sustitución del molde lleno por un molde que tod̂ t 
vía ha de llenarse, y por otra parte la rotación de la unidad 

25 40 para extraer las divisiones de un molde cargado a la zona
de lavado 421, mientras que l?.s divisiones lavadas se si­
túan sobre un nuevo molde que ha de llenarse para repetir 
la operación.

En la zona de lavado alcanzada por.las di­
visiones en la posición 421 existe una copa o sumidero 9030
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que tiene un tubo de descarga 92 y está provista en su in­
terior con una unidad rodadora 94; Que está montada de for 
na giratoria con toberas dirigidas apropiadamente hacia arri 
ba y con inclinaciones apropiadas, tanto para asegurar el la 

g vado como para obtener un empuje de giro espontáneo median­
te una alimentación de agua a presión.
Cuando la unidad 40 éa hecha descender por el sistema 34; 
con la división en la posición 421, el armazón de las divi­
siones apoya sobre el borde de la copa de lavado 90, y cuan 

10 do desciende la unidad 64; 68, por medio de un brazo 96, des 
ciende también una placa $8, descansando dicha placa con su 
propia guarnición 98A sobre la periferia de la pared diviso 
ra 42A en 4 2 1; asi pues se define urna cavidad de lavado y - 
dicha cavidad viene formada por la copa 90, el armazón de la 

15 unidad 40 y la placa 98, para llevar a cabo el lavado sin - 
ninguna dispersión del agua de lavado.

Para facilitar la descarga de los morteros
desde las copas dosificadoras 74 a los tubos 72, puede propor
clonarse un vibrador 77 sobre la placa 76, interviniendo di-

20 cho vibrador cuando la descarga de los morteros debe produ-
74cirse desde las copas dcsificadoras/a los tubos 7 2, facili­

tando asi el flujo de los morteros en las cavidades del mol 
de; sin embargo la vibración no afecta al molde en la etapa 
de carga para evitar posibles mezclas de un mortero con los 

25 morteros adyacentes, tanto durante el descenso como durante 
la elevación de las divisiones 42. Por otra parte, con la 
primera deshidratación que se ha obtenido ya en la estación 
3, se estabilizan los morteros y se evita la invasión mútua 
de los morteros de una zona en los de una zona contigua, - 

30 con lo que el diseño resulta muy definido.
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Se entenderá que los dibujos únicamente ilustran 
un ejemplo que se ofrece sólo como una modalidad practica - 
del invento, y éste puede variar por lo que respecta a for­
ma y disposiciones sin por ello apartarse del alcance del - 

5 concepto en que se basa dicho invento.

10 REIVINDICACIONES

Descrito el objeto del presente invento se decía, 
ran nuevas y de propia' invención-las siguientes reivindica 
ciones:

1.- Perfeccionamientos en los equipos para lle- 
15 nar moldes con morteros coloreados, y con la ayuda de divi 

ciones para obtener baldosas o similares con diseño, en má 
quinas para la fabricación de baldosas de cemento o simila 
res, caracterizados por comprender, en la estación de llena 
do: una unidad para divisiones que puede elevarse y descen- 

20 der asi como moverse horizontalmente para disponer una uni­
dad de división en correspondencia de un molde - que puede 
ser también un molde múltiple - que ha de llenarse, y por 
lo menos una unidad de división secundaria en una posición 
de lavado^ una unidad dosificadora o medidora elevable y 

25 descendible sobre el molde, que comprende varios pequeños 
tanques para los morteros coloreados que se alimentan a és 
tos y se mantienen en agitación, tubos de descarga que emer 
gen de varios puntos del fondo de los pequeños tanques, y 
copas dosificadoras, deslizables de forma hermética a lo lar 

30 go de dichos tubos y móviles mediante una unidad que las com
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corta a lo largo de los tubos, desde una posición sumergida 
en el mortero de los pequeños tanques hasta una posición ele 
vada y emergente, en donde descargan el mortero en éstas con 
tenido en un tubo respectivo.

g 2¿- Perfeccionamiento de conformidad con la reivin
dicación precedente, caracterizados porque la unidad de pe­
queños tanques se mueve'adicionalmente con un movimiento ci 
clico para constituir un agitador del mortero contenido en 
los pequeños tanques.

10 3*-i Perfeccionamientos de conformidad con las rei­
vindicaciones precedentes, caracterizados porque se propor­
ciona un primer-sistema de cilindrd-piátón para hacer des­
cender el conjunto de pequeños tanques y copas sobre las di 
visiones descendidas a su ves en el molde que ha de llenar­

ía se 3 un segundo sistema de cilindro-pistón combinado y coaxil 
con el primero sirve para gobernar la elevación de las ce­
pas; y porque entre dicho segundo sistema de cilindro-pis­
tón y el conjunto de copas puede interponerse un sistema de 
agitación de cigüeñal y biela, que mueve cíclicamente las -

20 copas de dosificación a lo largo de los tubos de descarga.
4. ** Perfeccionamientos de conformidad con las rei 

vindicaciones precedentes, caracterizados por comprender una 
cubeta para recogida de gotas- aun en diversas partes - que 
se inserta con rapidez entre las divisiones y la unidad dosi

25 ficadora.
5. - Perfeccionamientos, de conformidad con las rei 

vindicaciones precedentes, caracterizados porque en la por­
ción de lavado de las divisiones se dispone una unidad de ro 
ciado giratoria en una copa de recogida, en la que se despla

30 sa y desciende la división durante el lavado, y una placa -



-  16 -

cobertora que desciende sobre la división y sobre la copa 
para proteger la poyección de salpicaduras, siendo comporta 
da dicha placa cobertora por la misma unidad dosificadora - 
elevable y descendible.

6.- Perfeccionamientos de conformidad con las rei­
vindicaciones precedentes, caracterizados porque medios de 
sonda controlan el mantenimiento del nivel en los pequeños
tanques.

7.- Perfeccionamientos en los equipos para llenar 
moldes con morteros coloreados.

Segdn se describe y reivindica en la presente memo 
ria descriptiva que consta de 16 hojas foliadas y escritas 
a máquina por una sola cara.

Madrid, a g

me.
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