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Ia presente invencidn, semin se expressa en el enuncis
do de esta memoriz desoriptiva, se »efiere g un Sistema' de fa
bricacidn de tejas de hormigén por vibracidn y compresidn, el
cugl ha sido concebido y realizado en orden s obtener numero-
sag y notables veniajas respecto a otros medios conocldos de
andlogas finalidades.

El sistema propiamente dicho consta de una tolva geng
ral donde ge descarga el producto procedente de la hormigone-
rae Dicha tolva presenta inferiormente una boca de descarga a
través de la cual el producto llamado cominmente mortero hiwe
drdulicoes depositado en una cinta sinffn, la cual transporta
a dicho mortero hidrdulico hasta una segunda tolva dosificado
ra ¥y rasadora a la vez,

Por debajo de esta segunda tolva, ¥ de una forme hori
zontal, transcurre una nueva cinta sinfin, transportadora de
los moldes propiamente dichos; con la particularidad de que -
esta segunda tolva cuents inferiormente con dos o més bocas =
de salida, de modo que a través de la primer boca se suminis-
tra masivamente el mortero hidrdulico para irle depositando =
en los correspondientes moldes que van sucesfvamente pasando
por debajo de dicha boca, en virtud del tramsporte que de los
mismos hace la cinta sinfin inferior y horizontal. Ias bocas
restantes suministran el mortero suplementario que se necesi-
ta pars el llenado completo de los moldes, durante la vibra—

c¢ién; habiéndose previsto que todas las bocas cuenten con - -~

unas raseras dotadas de un perfil qué se corresponde precisa-

mente con lg cara vista de las tejas.
Una vez los moldes ya llenos y enrasados, éstos lle--
gan a la prensa, habiéndose previsto que antes de su llegada

a la prensa, exista un separador o retenedor de los mismos, =
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con el fin de que no entren en la prensa hasta heber salido -
los anteriores de ella. ' - :  ’ ‘ |

Opcionalmente puede existir una mesa vibradora imme—
diatamente antes de la prense, en cuyo caso el separador o re
tenedor de los moldes ird dispuesto sotre dicha mesa vibrado~
rae.

En cuanto & la prensa en cuesti&# la cabeza de ésta
es la encargada de efectuar la cara vista de la tejam, estando
posibtilitada de un medio calefactor para fundir la capa exte-

rior que puede superponerse a la propla teja, y cuya capa se

1a dispone antes de entrar en la prensa., Dicha capa exterior,
que conformerd la terminacién de la teja, puede ser metdlica
o pldstioa. '

El contramolde de la prema; como es natural, estd ——
dispuesto bejo la cabesa y enfrentado a ells, de modo que di-
cho contramolde conformas en primer término la medida externa
de la teja, para a continuacién producir el prensado de la te
ja. Mnalisado el proceso de prensado; la cabesa de la prenssa
se elevar{ para a continuacidén elevarse la teja con su molde,
de modo que mediante unos diapoaitlvqs expulsores la teja con
su molde se eleva del contramolde para ser retirado el conjun
to mediante un brago mecdnico que la lleva hasta un medio - -
transportador, tal como ung cinta sinfin, que llevard a las ~
tejas a2 un alﬁacen o secadero,

Por 1o que respects a los moldes propiamente dichos,
estdn fabricados en celulosa plutiﬂca@ pldstico o mate- -
rigl similar de modo que su posicionado sobre las cintas = --
transportadoras de varios canales se puede realizar manualmen

te o blen por un sistema automdtico convencionals
Entre laa ventajas que ofrece el sistema en cuestién,
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frente a todos los medios conocidos éue, traten de fabricacidn
de tejas, pueden n}er‘mj_.omrse;lag, sigulenten: -

1.~ No se usa molde de aleacidén de aluminio ni de hig
rro, que resultan muy caros. ]

5. 24 No e preciso fraguarla teja en cdmaras de ourado.

3.- El -desmoldeo de la te;ja es muy fdeil, evitdndose
las roturas que ze producen con los procedimientos
convencionales.

4+~ Posibilidad de fabricar varias tejas simulténea~-

10 mente.

5.~ Posibilidad de fabricer las tejas con el acabado
deseado, pudiendo tener la ecara vista un recubri-
miento ,me'bélico,r pldstico o bien el recubrimiento
tradicional.

15, 6e= Garantfs total de la impermeabilizacién de la te=-
ja;

7.- No se producen tejas defectuosas, con lo que se =~
evita la pérdida o rechazo de tejas fabricadas dg
fectuosamente.

20. 8.~ Regulaclén automdtice del peso de la teja y de =-
gus espesores.

9.~ Mayor resistencia mecdnica de la teja.

10,~ Posibilidad de recuperar el molde de celulosa.
11.= Gran economfs como consecuencia de todo lo ante—
25, rior.

Para complementar ls descripeidn que seguldamente se
va o realizar y con objeto de ayudar a uramejor comprensidn =
de las caracteristicas del invento, se acoﬁpaﬁa ala prese;te '
memoria descriptive de una hoja tnlca de planos en la que, con

30, cardoter meramente orientative y no limitative, se ha represen
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tado una vista en alsado del conjunto de componentes que dew
terminan el sistera de 13 inveroidn segin fia ejemplo de reali
zacidn.

Sobre la mencionads figurs, se han referencimdo numéri
camente las partes prihcipdea del sistema, y cuyas referen—
clas se oorreapond@n de 1z forma siguiente: |

.- Tolvae de entrada.

2,- Booa de salida -de la tolva (1).

3.~ Cinta sinfin con inclinacidn ascendente.

4.~ Tolva dosificadora.

5.« Boca de salida de la tolva (4).

6.~ Holdes.

7.~ Bocas raseras de la tolva (4).

8.~ Cinta sinffn transportadora de los moldes (6).

J4= Premsa.

10.~ Separador o retenedor de los moldes (6').

11,= Zona de situmcidén de la mesa vibradora opcional.
12,- Ogbeza de la prensa (9). |
13.~ Contramolde de la prensa (9).

14,~ Digpositivo expulsor.

A la vista de la figura comentads, puede observarse -
cémo el s;is'bama conste, en principio, de una tolva (1) donde
el producto o mortero hidrdulico es descargado des&e la hormi
gonera. Diche tolva (1 ) presente inferiormente una boca (2) -
a través de la cusl sale el morterc hidrdulico y cae en una -
cinta sinfin (3):dispuesta con inclingeién ascendente, de mo=
do que dicha ointa sinffn (3) traﬁsporta el mortero hasta una
segunda folva dosificadora (4), la cual inferiormente presen-
ta una primera booa (5) por 1s que el mortero cae hasta los =
respectivos moldes (6), existiendo a continuaoidén otras booas
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(7) encargadas &e suministrar el mortero necesario para el ==
1lenado completo Ge dichos mt:ldes (6), auranta la. vibracidn,
BEstas booas (7) ven dotadas todas ellas de una rasers cuyo =
perfil se corresponde con el de la cara vista de la teja.

Los aludidos moldes (6) ven dispuestos en una cintg -

‘sinffn (8) horizontal y dispuesta inferiormente a la tolva ==

(4), de tal modo que desde dicha cinta sinffn horizontal (8)
los moldes (6) eargados son introducidos en la prensa (9); ==

con 1a particularidad de que antes de tal premsa (9) se ha ==

previsto un separador o retenedor (10) encargado de retener -
a los moldes (6) hasta que los que se encuentran en la prensa
(9) hayan salido de la misma, _ | ’

Opcionalmente, se¢ ha previsto que irnnedia;ba_mente e
tes de 1a,§rensa (9), en la zona referenciada con (11), exis-
ta una mesa vibradora en cuyo czso el separador o :éetenedor -
( 10) irfa dispuesto en tal mesa vibradora: |

De esta forma, los moldes (6) cargados de mortero = -
irén entrando en la prensa (9), cuya cabeza (12) realiza la -
cara vista de la tejs, estando tal cabeza (12) Iaéqltada para
llevar un calefactor mediante el cual se funde la Vcapa. oxtew=
rior superpueste de la teja, en caso de que &sta la lleve, —
que se dispondrd antes de entrar en la referida prensa (9).

Por debajo de la cabeza (12) de ia prensa se encuen—
tra el correspondiente contramolde (13), el cual y en primer
lugar conforma la medida externa de la teja, para después pro
ducirse el prensado propia;nen‘be dicho.

Una vez finalizado el proceso de prensado de la teja,
subiré‘en p:_'imer lugar la cgbeza (12) y a continumecién la te=
ja en su molde, de modo que mediante un dispositivo expulsor

(14) 1la teja con su molde es elevada del coniramolde para de=-
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positarla en una cinta transportadora adicional quiante um -
brago meadnico pexténéeignté:agla propi;a. @;ma (9), y asgf -
ger llevada hasta elv glmacen o lugar destinado al efecto. |

Si bién en el presdnte'ejmplo de realizacién el - =
transporte de los moldes a las diferentes fases del proceso -
ge efectua mediante cintas trensportadoras lineales, &ého - -
transporte puede realizarse mediante un plato glratorio.

El solicitante se reserva el derecho de introducir en
1g presente invencién cuantos psrfeccionamiento sobtre la mis-
ma puedan derivarse mediante la solicitud de los correspon- -
dientes Certificados de Adicidn en la forma sefialada por la -
Ley.

Teualmente, el solicitante se reserva el derecho de =
extander esta demanda a 1los paises extranjeros, reivindicendo
1z misma rrioridad de la presents solicitud, al amparc del —
Converio Imternacional pars la proteccidn de la Propledad In-
dustrial,

: N O T A

Ia Patente de Invencidn, que se solicita por veinte -
afios, para Espafia, de acuerdo con la vigente Leglslacién, de-
berd recaer sotre: “SISTEMA DE PAERICACION DE TRJAS DE HORMI-
GON POR VIERACION ¥ CONPRESION®, segtin las caracterfsticas. —

esenciales de las siguientes:
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BEIVINDIGACIONES .
1.~ Sistera d& fadripacidn dé t2jse’ de ho¥migén por -

vibracidn y compresidn, esencislmente caracterizado porgque —
comprende ung primera tolva de almacenamiento del mortero hie
drdulico procedente de la hormigonera, cuya tolva presents ==
une, ‘poca inferior que descarga el moritero sobre una cinta sin
fin, que 1leva a dicho mortero hasta una segunda tolva dosifi
cadora dotada de una primera boca inferior de descarga que su
ministra el morterc hidrdulico a los correspondientes moldes; :
contande dicha tolva dosificadora conobras bocas posteriores

encargadas de suministrar el mortero suplementaric y necegsg--
rio.para el llenado completo de los moldes, durante la vibra-
cidn, de tal modo que dichas bocas posteriores cuen;ban con ==

ungs raseras de perfil igual al de la cars vista de las proe

-plas tejas.

2.~ Sigstema de fabricacidn de tejas de hormigdén por =
vibracién y compresidn, seztin la reivindicacidn 1, caracteri-
zado porgue los moldes llenos de morterc entran en la premss
y son dispuestos en el contramolde de la misma, en el cuzl se
conforma en primer lugar la medida externa de la teja por mee
dio de la bajada de la cabeza, produciéndose a continuacidén =
el prensado de la teja propiamente dicha, de modo que median-
te un dispositivo expulsor se eleva la teja del contramolde,
previa subida de la cabezz de la prensa 'y‘ de la feja en st ww-
molde, para finalmente seybetirada hasta una cinta transports
dora por medio de un brazo mecdnico previsto en la proplg « =
prensa y encargado de disponer a la teja sobre tel cintg = =
transportadora. '

3o~ Sistema de fabricacidén de tejas de hormigén por -
vibracién y compresidn, segin reivindicaciones anteriores, ca
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racterizado porque los moldes estdn constituidos en material
de celulosa plastxﬂoqdao sjmilar, fhaﬁéﬁébsg pm';gsv:i.sto que -
antes de la llegada de tales/moldes a lé. prensa, pueds exige—
tir un separador o retenedor encargado de retener a tales mol
des, hasta la salida del precedente existente en la propig -
prensa, |

44~ Sintema de fabricacién de tejas de hormigdn por -
vibracién y ccmprésién. segin reivindicaciones anteriores, og
racterizado porque las tejas pueden tener sohre su cara visia
un recubrimiente metdlico o pldstico, el cual se adosa a las
tejas antes de la entrads de éstas en la prensa, de modo que
la ogbeza de dicha prensa ird dotada en este caso con un me—-
dio ocslefactor para efectuar la fundicidn de dicha capa exte~
rior de recubrimiento.

5,~ Sistena de fabricacién de tejas de hormigén por -
vibraoién y compresidén, segin reivindicaciones anteriores, og
racterizado porque ¢l transporte de los moldes a las diferen—
tes fases del procesc se efectua mediante cintas transportado
ras lineales. :

6.~ Sistems de Pfabricacidén de tejss de hormigdén por -
vibraoién y compresidn, segin reivindicaciones 1 & 4, caracte
rigado porque el tramsporte de los moldes a las diferentes fa
ges del proceso se efectua mediante un plato giratorio,.

7o~ “SISTRMA DE FABRICACION DE TEJAS DE HORMIGON POR

VIBRACION Y CONPRESION™.
Segtn queda sustancialmente descrito en la presente -
s ._/c e
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Memoris, que comsta de nueve hojss escritas a mdauina por una
sola card iy acomfafiada de dibuids. .- '

"ad*d 4 9 LT, 1979

Cotores Jorquers
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