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El presente Modelo de Utilidad se refiere,

de acuerdo con su enunciado, a un molde de

fabricacidn de bloques, que presenta unas
caracteristicas constitutivas especiales -
que determinan un ahorro sustancial del -
tiempo necesario para la obtencidén de las pie
zas y un movimiento coordinado de los ele-
mentos méviles, previamente a la operaciém

de desmoldeo. Debe sefialarse también como una
particularidad del mismo el lograr, mediante
un menor esfuerzo por parte de los érganos

operativos empleados, el desplazamiento si-

- -
»

o ©
5"

multdneo de algunos perfiles del molde nece-

sarios para el desmoldeo.

°
E SN )

Hasta el momento, existen para la fabrica
cién ripida de losas de seccidén transversal .
no uniforme, o bloques de cemento o materia-

R

les anilogos, moldes que, en el momento de-la’.

vy,

]

liberacién de las piezas, evitan que se tet"'v-m_‘j
ga que dar la vuelta sobre si mismas a lasii{i
piezas moldeadas, permitiendo fabricar las 1o
sas con miquinas sencillas, especialmente con

conjuntos del tipo vibro-prensa, sin armazén

oscilante. As{ mismo, en estos tipos de mol-
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des conocidos se ha previsto que emplazando
las diferentes piezas en series alineadas, pue
dan desplazarse longitudinalmente sobre la ban
deja de sustentacién de las piezas o.plano re-
ferenciador de las mismas, unos perfiles que
determinarin zonas céncavas en los laterales
correspondientes de las piezas obtenidas, no
elevdndose conjuntamente con el molde dichos
medios, facilitando de este modo la ascensién
del mismo, sin dafiar las citadas concavidades.
De este modo, los moldes utilizados hasta el

momento han previsto una constitucién formada

-
s Ta
c o

por una parte superior capaz de ser separada °

a

de la losa moldeada por un movimiento vertical
respecto a la misma, y una parte inferior ;a;i
paz de ser separada de la pieza moldeada por

un movimiento de traslacién horizontal, comzli
prendiendo la parte superior una serie de pgz]
files y/o ahuecamientos que conforman el cégp;
torno de la seccién superior de las piezas;:éﬁ
tanto que parte de la configuracidén inferior

es formada por los medios méviles citados.

Con relacién a los moldes conocidos, cu-

yas caracter{sticas generales se han descrito
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anteriomente, esta memoria hace referencia

a un molde perfeccionado del tipo de movi-
miento vertical, que moldea en cada opera-
cién un gran nimero de piezas, es decir, que
una vez configurados debidamente cada uno de
los citados bloques, se desplaza el molde -
hacia arriba, dejidndolos perfectamente termi
nados dispuestos sobre un plano de apoyo refe
renciador, caracterizindose esencialmente por
prever unos medios hidrodindmicos que liberan
simultineamente las concavidades que presen-

tan las piezas en su parte inferior.

El molde objeto de las me joras preconiza—ex

das,obtiene en cada operacién un mimero ele-

ev o e

vado de piezés que quedan dispuestas sobre )

el plano de base, segin dos alineaciones y '

-

simétricamente dispuestas respecto a un eje -
longitudinal de separacién. Las losas o bléques

2

obtenidos presentan una configuracién geneféluj
lograda mediante la interrelacién por planos’..
inclinados de dos prismas rectos de un nime-

ro de lados de base desigual, siendo la in-

ferior rectangular y la superior de diez la

dos, formando un poligono irregular equivalen
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te a un octégono de lados desiguales, prolon-
gado por un rectandulo adbsado a uno de los
laterales de mayor longitud. Teniendo.en cuen
ta la disposicién de las piezas en alineacio
nes paraielas y distanciadas, las concavida-
des laterales se conformardn por el sistema
convencional explicado en la primera parte

de esta memoria, y los medios que constitu-
yen la esencia de la invencién se aplican a
superar los perfiles del molde que determinan
las caras céncavas,»de los dos laterales ex-

teriores en cada alineacién de piezas, logran

- -
- -

do de este modo que al ser elevado el conjﬁﬁlﬂ”
to del molde no se dafie ninguna de las pesta
flas formadas.

Los moldes objeto de este modelo se cons-::
tituyen por un elemento ortoédrico de plantaj;’
rectangular sensiblemente apaisada, que pre ;'f
senta dos series de ahuecamientos, todos eflgéf
iguales, dispuestos en dos alineaciones, y: - -
simétricos respecto a un eje central del pla '

no de la pieza, estando formada cada una de

estas series por dos secciones prismiticas

rectas de planta desigual (orientadas en for-




ma que existan, al menos, un nimero par de
caras paralelas) enlazadas por planos incli
nados, definiendo una serie de diedros cén-
cavos y convexos. Los ahuecamientos son ta-
5 les que determinan la formacién de los die-
dros céncavos en la parte interior mds préxi
ma al eje central del molde, y parte en los
laterales de las piezas, en tanto que las
convexidades se presentan en la parte corres
10 pondiente a los laterales exteriores mayores
del molde y también en parte de los lados de

las sucesivas alineaciones. A efectos de li-

- -
. °

.

RN

berar antes de la operacién de desmoldeo las
convexidades citédas de las partes exteriores
15 en los dos laterales de mayor longitud del
molde, se ha previsto la actuacién de dos ci<
lindros hidriulicos situados a cada uno deogégd
lados menores del molde, los cuales tienenfgég;
plados a sus ejes unos tirantes que se disﬁéneﬁ
20 paralelos a los laterales mayores y a los é;§Q 
les se solidarizan unas piezas cuyo perfil éog

figura los laterales convexos de los ahueca-

mientos.

La actuacidn simultdnea de los cilindros
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hidriulicos citados determina la separacién
de estos medios hacia el exterior, permitien
do la elevacién del molde que dejard sobre

el plano de referencia los bloques obtenidos,
no dafiando las concavidades formadas en los
laterales exteriores de las piezas. De este
modo, y en una sola operacién, se consigue
con gran precisién formar unas concavidades
iguales en todas las piezas, lo que deter-
mina una ventaja adicional importante en el
conjunto del molde, y, al utilizar Gnicamente

dos cilindros iguales adosados al mismo, se

.
- -

simplifican los medios de premoldeo, supo-""-.°

niendo una constitucién sustantiva de nove-

-+

dad que produce unas ventajas importantes,:'uh

-
et we

segin lo expuesto anteriormente.

* o

para completar a la descripcién efectuada

y con objeto de ayudar a una me jor compreng - -

LIPS

sidn de las caracteristicas del molde, se -,

»

acompafia la presente memoria descriptiva, 7

R S

como parte integrante de la misma, de una

ho ja Gnica de planos en la que se ha repre-

sentado lo siguiente.

En la figura 12 se representa una vista en
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planta sobre el molde -10-, pudiendo apreciar
en el mismo la serie de ahuecamientos -11-,
formados por dos secciones prismiticas rectas
enlazadas, detallidndose en linea de puntos

las aristas de unién de las dos secciones so-
bre la rectangular inferior. Se aprecia per-
fectamente en esta misma figura la disposi-
cién de los diferentes ahuecamientos -11-,

en el molde, alineados, distanciados simé-
tricamente respecto al eje -12-, central del
molde, de manera que cada alineacién doble
determina una correspondiente entre las conca-
vidades que quedarin definidas en las piez;g‘?
en los laterales co-alineados con el lado me-
nor del molde. Las concavidades definidas éﬁ'“
las piezas por los diedros convexos -13-, déi
los ahuecamientos -11-, son liberadas medianfg
la actuacién simultdnea de dos cilindros hi-’".
drjulicos -14~-, y -14'-, solidarios del mold%f
-10-, dispuestos en cada uno de los laterafif}
les menores del mismo, los cuales tienen so
lidarios en los extremos de sus ejes -15-, y

-15'-, unos tirantes -16-, y -16'-, que sopor

tan a su vez a unos perfiles -17-, y -17'=-,
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que determinan los laterales desplazables ha-
cia el exterior del molde, de cada uno de los
ahuecamientos. De este modo, al elevar el mol
de hacia la parte superior y previa separacién
de los perfiles de conformacién de las conca-
vidades de los lados de las piezas correspon-
dientes a la direccién del lateral menor del
molde -10-, éste puede ascender sin que tro-
piecen los perfiles -16-, con las pestafias
superiores de las piezas formadas.

En la figura 22 se representa un corte
transversal segn la direccidn definida por
el lado menor del molde, pudiendo apreciars‘i;’t

en linea discontfinua uno de los cilindros

-14~, hidréulico, que mediante sus eje -15-,
comandan al tirante -16-, que soporta al péél
fil -17-, mévil, representidndose en linea d;é_
continua su posicién en el exterior del molde
-10-, y apreciindose en esta vista 1ateral‘eih,
perfil de las dos secciones que conforman €l -
ahuecamiento -10-.

Descrito en modo suficiente el presente mo-

delo de utilidad como para poder ser entendido

y 1llevado a la practica por técnico en la ma-
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teria, se recaba hacer extensivo el privilegio
dimanante de la inscripcién registral, a las
variaciones de detalle que no alteren su esen-

cialidad, que se resume en las siguientes:
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REIVINDICACIONES

1a,- Molde para fabricacién de bloques,
caracterizado esencialmente por estar cons-
tituido por un elemento ortoédrico dé plan-
ta rectangular sensiblemente apaisada, que
tiene dos series de ahuecamientos, todos -
ellos iguales, dispuestos en dos alineacio-
nes y simétricos respecto a un eje central
del plano de la pieza.

2a,- Molde para fabricacién de bloques,
segin la anterior reivindicacién, y porque

cada una de las series de ahuecamientos -

K
LI 2

citadas, esti formada por dos secciones pri}s

miticas rectas de planta desigual, con al

menos un nimero par de caras paralelas, que
van enlazadas por planos inclinados, que -
forman una serie de diedros céncavos y con-
Vexos.

3a,- Molde para fabricacién de bloques;. -

» . . . S
segin las anteriores reivindicaciones, y =
porque los diedros céncavos citados quedan

en la parte interior mds préxima al eje cen-

tral del molde, y los convexos en los latera

les exteriores mayores del molde.
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43,- Molde para fabricacidén de bloques;
de acuerdo con las anteriores reivindicaciones,
y porque se ha previsto la actuacidén de dos
cilindros hidriulicos, que van situados a ca
5 da uno de los lados menores del molde, que tie
nen acoplados a sus ejes unos tirantes, para-
lelos a los laterales mayores del meolde y los
cuales llevan solidarizadas unas piezas cuyo
perfil configura los diedros convexos de los
10 ahuecamientos.
52,- Molde para fabricacién de bloques,
segin todas las anteriores reivindicaciones, y
porque los cilindros hidriulicos actﬁan;si?
multaneamente determinando la separacidén deo
15 los perfiles.convexos del molde hacia el. 2x=~
terior, lo que permite la elevacién del mcl-
de, que deja sobre el plano de referencidgﬁos
bloques obtenidos, sin dafiar las concaviaédés
formadas en los laterales exteriores de.}ési
20 piezas. "
62.- MOLDE PARA FABRICACION DE BLOQUE’S";” "

La presente memoria consta de doce ho jas

foliadas y mecanografiadas por una de sus -
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caras y se ilustra en el plano que a la misma

se acompaiia.

Madrid, {§ NOV. 1977

Ty W

PASCLIAL JIVANTO
P
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