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€1 presente invento se reflere a un procedl-
miento pare vaciar y moldear elementos de consfruc-
ctdn, especialmente en forme ce places, hechas de
yesc |lamado "elveclado”; as{ como también el aps-
rellaje pars 1o realizactdn de dicho procedimiento.
En le fobricacidn de elementos de construc—
cién olveolados ligeros, se puede operer mediante
el procedimiento de efervescencia o por medio de

mosa de espums. Cusndo se trets de un moterial de

freguedo répido, como el yeso, el procedimiento de

efervescencla es dificilmente oplicable. Los agen—

tes qufmicos de efervescencis, relativemente costo-
. L4 i m A P d ' '

sos, no comienzan a actuer mas que cespucs del mol-

. P

deo de la composicidn, lo que retards el procedl=

On

fabriczcidn.

miento de

Por eso, en la fobricacidn de elementos de
constiruccidn de yeso alveolado, se opere preferente-
mente con la syuda de sgentes espumcsos, por ejemplo,
mucflsgos vegetsles, resinss, jabones, etc.

£n el caso del procedimiento por mess de espu-
ms, comiénzase por betir husts FPormar espuma, con
agus o agente espumcsos 3! ques se afiade enseguids

el yeso, que se mezcle con le cspure. Hosta esto

-—1y

cche, no se hahle conseguido de forme satlsfecto~

. ' _l I » - . l » o
ria, en lg elsborscion industrial continuas, mezclar

£

2

en clla introducide en un es-

4

ls espuma con el yes
aci de }ien ad 54 uy breve { 14

pacio de tiempo adecuado, muy breve en reiscion con
!5 r—apfdez del 'F:‘QQUGC’O!"} de for‘ma qu’.a 38 Ob+UViera

. - ”» . .
una compoesicidn homogénes, nl tempoco fobricer, s

base de ests mass homecgénes, clementos de construce
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cidn lo suficientenente fieles a las normss, pors
hacer inG+il un sistems de acabado, tzl como se en-
tiende gencralmente pare las percdss a los techos
compuestos de tales elementos.

Hey un clerto nlmero de Inccnvenientes que se
encuentran en los procedimientos snterlores y que
se suprimen gracias al presente invento.

Tods tdenico o guien se confle une produccidn
de zlementos de construccidn en yeso, conoce las di-
ficultedes especisles con que se encuentra cuando se
ihiroduce ¢l yeso en el agus, si le tacorporacidn es
Jempsiado réplda. Por eso, debe introducicse el yeso
lentamsnte y tan finzmente distribufde como sea posi=
ble, en el recipiente de mezecle o de vaciemiento IHe=
nos e =guo.

Hasts shcra, se hs opcroede de este forms pers

I 4
ls preparacidn de yeso slveolado por el procedimiento
de espuma, porque sntericormente no se podfs obtener
»
uns mezcla homogénea de espums y de yeso sino por uns
inmersidn, lo suficientemente llevads al fondo, del
. [ad .

veso zsparcido sobre la superficie de la masa espumo=
sa presente en el reciplente.

Por ejemplo, se procedia de ls siguiente manera:

} ! P S
Despuds de introducido el yeso as? esparcido;se
. » .
srovocsba una agitacidn de lo composicidn s base de
espuma y yeso, por medio de agltsdores en forma de pe-
letas accionados menuslmente y destinasdos a Tmpedir
. . .
s formecidn de grumos, ys que los dispositivos mecé-
. . T4

nicos de agitacién en forme de poletss & provistes

de sletas, empleados hasta entonces, en lo produccidn
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de reterinles paro s construccidn, se han revel ado
por completo inadecuados. Execepcldn hechs de que,
con este procedimiento no ers posible obtener una
mess pero vacisdo de une homogeneidad constsnte, es-
tabo sdemds el inconveniente de que el procedimien-
to de mezels no podfa llevarse o su término en el
plezc de tiempo disponible, con lo que resul taban
residuos y ebstruccliones.

Ciro inconveniente de los procedimientos cono-

o P
vececidn Je elemen-

o]
G.

hastas !a feche, para le pre

[

s
tos de yeso alveclsdo pars la construccidn, reside

en les insuf

"

po
nciss del procedimiento de moldeo,

ci

{¥

que no pernite producir pleacas de yeso slveclado de
conformidad con las tolerentlas sdmitides pars los
oroductos de esto clase, segln las cuales bastan ol-
qunos milfmetros de uns adicidn s base de csl y yese,
cuando ssi{ fuers necessrie, psrs obtener paredes per-
foctamente plonas, hechas con pleces de yeso poroso.
En ¢! caso de un procedimiento de conformidad
con el invento, en el cusl, por medios conocidos,
se diluye el yeso en un voldmen de espums obtenide
por mediocidn de un agente espumose, en un recipien—
te mezclador, y en seguida se vacls ls mezcla en mol-
des, estos inconvenientes y otros més se evitan por
el hecho de verter, de formas rdpida, el yeso en le
moss de espuma presente en el recipiente mezeclador
y, de preferencias, tsn rdpidemente como ses posible,
por ejemplo, desde un silo situsdo por encims de di-
che recipiente, o por medio de uns cinte transporte-

dors rodente, de gren velocidad, por el hecho de que
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le masa de espuma, o yeso, se lleven ol centro del re-
. . P d

cipiente por medio de un procedimlento de aspirscion
muy breve, que no durs nl siguiera un minuto, y co-

. . . s
racterizado en una velocidad de rotecién eleveds, que
los materiales son proyectados en segulde violentamen-

- . 1 . . ®
te hacia el exterior, y que le& compocicidn de vecia-
do as! obtenida se introduce directamente en el mol-

. I'd

de o moldes de dende se retirs después de un breve pe-
riodo de endurccimiento en forme de places que se sc-
meten & un secado finsle

Es interesante, sntes de introduclr el yeso,
croducir unas msss espumosa en el misno recipiente

.‘! LN + “d'\ d I It .. . . I ]

mezclador, sirviéndose de los cdispositivos emplesdos
pare mezclar dichs mass con el yeso.

£l empleo de un sglttador que funcione en lsa for-
me que se acabs de describlr da notables resul tadecs

Iad . » .

pars le formacién répids de una moss espumosa estre-
mademerte establee

Se ohiienc plsacas alveolades fsbricedes o bese

»

de una mezcla homogénes de yeso y espume esf prepare-

£ .
]

de vy que se adspten & las sspeci{iceciones, llenan—~
do hasts los bordes, con uns composicidn pars ve-
cler, moldes, de prcferencies rectangulares, colocan-
de en seguids en los moldes divisicnes que lleven o
lo largo ranuras talladss en las dos paredes lstero-
les opuestas y en el fondo del molde, y cubriendo
finalmente &ste por medic de obturadores provistos
de renuraes aspropladaes y colocados sobre el molde.

Gracias s cste procedimiento, se impldde que las di-

viscrias se deformen, lo que se produce siempre cusn=
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do sc vacle una composicidn en los moldes ya pro-
vistos de divisories. Este maners de operar permi-
te chtenzr, siewpre, placas de cores riguroszmente
paraleles.

Conviene comenzar, cuando se inserten las di-
visorias en las ranures del molde, por eolocar las
divisoriass de en medio del molde e introducir en se=
guids, simulténcemente, o un lado y & otro, las cl=
viscrias sucesivaes en las renurss del mol ce.

Segln otra perticularidad del fnvento, después
del endurecimiento de ls composicidn de yeso elveo=-

P
lsdo presente en el molde, se retiren los otturade~
f ’

beten todas las ¢ les latersl despué
res y se absten todes las paredes leterslies, despues
de 1o cual, del blogue que se ssients sobre el fondo

' g
del mplde, facilmente accesible de todos los lados
y ccmpucsto de places paralelas separadas por divi-

. . L4 »

sorias, se rctiran sucesivenente aquéllas y éstas.
Cs totalmente Inutil someter estass plecas a un ece-
bado. No es necesario slissr o eplanar.

£l sparellaje empleado pars nezcler la composi=-

.4 .
cidn, proporcionsndo el yeso alveolade y comprendien=

do un recipiente mezclader cilfndrico eventuslmente

cénico en su parte Inferior y proviste de un orifl-

ik

cio de selide, sracticade en la parte bajs, estd pro-

!

- L . .

visto, segln el Tnvento, de un agitador centrifugo
. N [ 1 [ad .

que gira s gran velociced, praferentemente del tipo

. . [ .
cenceide por “cicldn", que

0

vede [ijarse en la extre-
midad superior abierts del recipiente mezclador vy

cuyo didmetro méximo es,de preferencls, inferior o

1/5 del didmetro del recipiente mezcladors
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Preferentenente, lo olturs del mecenismo agi=-

todor cstd com rendida entre un cuarts y un tercio
* [ 4

de le alture de la composicidn presente en fo par-

te cilindrice del recipiente, recomendando se colo-

*
pocc més o mencs o la alturs de

3
o
3
o}

que dicho meca

le extrenided inferiaor de la parte cilfndrics del

reciyiente mezclasdor.
ta forwecidn de espuno o partir del agua y de

- N [ S !, ® oy e . 2 rjs
HLS C‘f»’en"'e 8s85uUmsso, a8l CoMmo a Ing,urpor‘a«:lon g2 £S-

L4
ts masa on ¢l yeso que al!f se Introduce, pueden sce-

lerarse de meners ventsjoss sizmpre gue, por enclime

del necanismo agitader, schbre ol eje de scclonemien-
to cete mecanismo que, por le extrenidad superior

dot rzeipiente, pencire sn este Gltimo, se flje uns

escoba circular de pels netdlico, escoba cuy dig-

”

o
metro puede ser superior el cdidmetro méximo del me-

canismo agitador.

o

o] molde cwpleade pors el moldeo de lsas places
ce distingue, segdn e! invento, de todos cuantos se
emplesban hasta s fechs, en que lleve provistes

- -' s r 2 RPN H 1 -4
ranuras pors le insercion <2 Jdivisoriss tanto en

¢l fondo y la teps comc zn las paredes opucstas del

mc! de.
Ctra intorcsasnte perticularidad del invento
reside en el hecho de quepresente uns disposicién

e

P

{y

vads de la cajs de moldeo colocads sobre una es-
}

(&

tructure construfde de forms gue los pesredes lsate~

reles, fijadas por mecin de bissgras ol {ondo del
nolde, pueden, les custro, ser cbetides. Intonces,

se coloca el molde ventejosanente a uno altura tal
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que, en posicién sbotida, cctes peredes pueden colgar

33

)

verticelmente. Asf se hace més fécil despegor fos ele-

X,

4 .
mentos del molde de!l fondo de éste, y, en particular,

después de hsber sido retiradas les plecas endureci-

las ranuras de las diviso~

1§

. - e
das, Vinpizr debicament

ries o fablgues pars !lbrarlas de los residucs de ma=
terioles que pudierenqueder enfre ci fonde de ls ro-
nura v 'a diviscrias.

Conviena sue las ranuras de encsje de las divi-
seriss se practiquen no directamente en el fondo, le-
dos o tspss, sinc en boses méviles fijedas en estos
clementos del molde.

En la paete siguisnte de ls presente descrip-

cién, se describe un zjcmplo de real izacidn del ob-

+
te . P e o~ .
dibujos esquendticos que se scompefien s ests memoria,
en los que:
Lo fig. 1 es uns vista porcial, en slzado, con

e porcisl, y, en perte, uno gerspective de uns

@

slocidn pora e [abricecidn de places de yeso
alveolado,

Le "i4. 2 es una vista en perspective de una
parte de un molde rectongular clevado, cuyes pare-
des laterales se han descendido verticalmente y scbre
el fondo reposs +smbién une parte de les placas ter-
minadas.

Como se indice esquemdticesmente en la fige 1,
Liente de mezcle 2, elevedo y sobre carriles

1, por lo gue circuls ventjeszenente, estd provis-

to de un mecanismo de agitecldn 3. Por ejemple, pue-
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den emplesrse sgitadores del tipo "cicldn®, de
construccidn yo conccida y que se enplesn en la
Industris quimics, entendilndose por tal un meca-
nisme agitedor, rotativo, rapide, por debsjo del
cual o, simulténesmente, por encima o por debejo
de! cual, ls moieria que s2 va ¢ mezclar es espira-
da, y que se proyecte en seguida,radicalnente, ha=
cis el cxtertor. Los mecenismo agltadores hoste sho~ .
ro empleades, por sjemplo, provistos de aletes o pe—~
letas, o cuslquicr otro mecanismo, tiecnen un didme-
tro relstivenente grande en relacidn con el del re-
cipiente, siempre heciendo excepcldn de los que se
han revelado como inutilizables en las fébricas de
yeso slveolado. Con estos sgitadores no era posible
incorporar de mancra homogénea en ls masa de espums,
el yeso que allf se vertfs, en el pocc tlempo de que
se disponfa, es decir, generalmente, en une freccién
de minuto. No solemente el empleo de un sgitador cen-

trffugo permite cbiener une mezcla de une homegenel-

dsd que no se hsbfa podido conseguir haste ashors, si=-

"no que se acelers tombién considerablemente la preduc-

T4

cién de elenmentos de construccidn de yeso slveolado

de modo que es pésible, por ejemplo, en une iasteles-
cidn de mezela y de moldeo de ls clase regresentsds

en la fige 1 y empleandc uns cantlidad de 5 & 6 obre-
ros, preducir, por jornsda de trabsjo, 200 wetros cue-
drados de yeso alveclado de'5C, 6C y 80 mme de grue-
so. Para realizsr el procedimiento se opera asf en foi
ma resumida:

£n un toblero (que no se reprcsents) soliderlo
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con el recipiente mezeledor 3, un encorgade del
sarvicio vierte en este Gltime uns contided de agus,
por ejemplo, 15C litros, gque corresponden en todos
los cesos o la cantidad de composiclén & moldear que
se trsta de prepsrar, y afiadiéndole el agente espu-
mfgeno. Para produclr ls espuma se pone en funcions=
niento el mecanismo después que el ague he I legado

s la extremidad inferior del agitodor. Este Gl+imo
estd sccionado por medio de un eje de transmisidn 4
por un motor 5, fijado sobre el recipiente mezclo-
dor. En el ejenplo de res!izacién represen+ad6, una
escobe circular &, hechs de alembre metalice, estsd
fljada sobre el eje 4. Por regle general, ude pre=
paraclibn de la espuma se efectls en un lapso de,spro-
ximademente, 2 minutos. La espumo as! prepareds, es
muy estable; el rendiniento en espums es, relattve~
mente, elevedo, de forms que no se tienen que emplear
mds que muy pocos egentes espumfgenos.

Hecho esto, se vierte lo mes rapldamente posi=
ble, en ¢} recipiente mezclador latotellded del ye-
so a diluir que puede ser de, sproximadamente, 150
kgs. pare 150 litros de sgua. £l dispositivo (que no
se represents) slrve psrs Introduclr el yeso y pue-
de ser, por ejemplo, un silo montado encima de! re-
cipiente que no contendrd nunca mas gue la cantidad
de yeso necessrla pzro cada vez, v que se completa
Lasta !lenarlo de una maners cualquieres despuéds de
que se tiene ya el vsciado. .

Le mezcls, que comienze desde el mouente en que

» . . .
el yesc se vertld o incluso en ezl momente de ser ver-
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tide, no durs mes gue, cpreximsdenente, 3C segundos.

La relacidn indicada snteriormente cntre las
dimensiones del mecanisme sjitador v les del reci-
piente, se ha comprobade es muy lwportsnte pare ob-
tener un desenvolvimi ento répido del proceso de di-
solucién.

n ls Ifnes indiceda con puntes, en el interior
del recipicnte, se muestrs s superficie de la mezcla
de espuma y yess en el recipiente durente ests ope-
rscién de diseluctdn. Come se ve,se puede, después,
tntroducie en la mlsma forme sire en leo composicidn
por lo cers superior dzl sgitader. Lo escobo clreuler
6, de aianbre metilico, focilita lo int sduccidn
del sire en la mezcsla en egitacidn, tento durente la
preporscidn de lo espuma como en 2! curse de las disc-
lucidn del yesc vertide en lo misma.

Después de scebar este operscidn de disolucldn,
ls trempills de vertide, situsde en lo extremnldad
inferior 7 del recipiente, se abre, preferentemen=
te, por el operario situsde scbre to terims, de for-
ms que, o mezcle de espuma vy de yeso cse sobre el
rolde 8. Une vez éste estd llenc hoste los bordes,
ce vuelve a cerrar dicha trampills de vertido.

Ls parte del producto que pueds qucder en el
recipiente mezclador, pess seguidemente a un reci-
piente de loavado. El recipiente mezcledor, después
de un levado a fondo, con ague, estd en condiciones
paro una nueve cperscidn de nezeledo.

cn ¢! cosc de un procedimiento continuado, se

clabors con varios noldes 8, de los cusles solamen—



F 2N

[6,

IC

15

20

N
(n

te dos sc representen en lo fige 1.

Cstos mo)des permiien le fabricacldn stmult3~
nea de 12 plocas de 50C x 666 mme de grueso.

Despuds de !lenar un nmolde, se fntroducen les
parcdes divisorias 9 en las ranuras de gufs 11 cor-
todas en los dos lodos mayores 10, ssf como en los
fondos del molde, en sequlda de haberse formado el
molde con la syuds de los elementos cbtursdores 12,
que formen el rectdngulo representado tguslmente
con ranuras de gufs correspondientes y que encajoen
estrictamente unas con otress. Después de transcue
rrido el plezo de endurecinfento, que puede ser o-
proximedamente de 20 minutcs, se sbaten las cuatro
paredes laterales del molde instelsdo sobre uns es~
tructurs 13. Entonces, resulte facil retirar unas
tras otras, del bloque que se asients scbre el fondo
15 del molde, las placos de yeso alveolade 14 que
fo componen.

detslles del molde. Las

Q
(&3

Lo fig. 2 muestra
ronuros de gufs 11 de las paredes divisoriss estan,
preferentenente, constituldas por pestefias Tijedes
en los elementos respectivos del fondo, ledo y tepa,
de modo que, en el caso de desgsste, basts con sus-
tituir les pestofies Tnutilizades.

Come lss places pars tsbiques fabricedas en’
los moldes representados en lss {igurass presentan
hzhitualmente sobre una de sus aristeas, uns léngUe—:
ta 16, y sobre la otrs, une ranura correspondien=
te 17, es necessric que las pestefies fijadas sobre

los dos paredes longitudinales del molde sean de dt=-



sefio diferente.

Sor consiguiente, cs preferible que !as pests-
Ras 18 que se sjusten en las ronurss de gula de une
do las dos poredes lcngitudinsles seen construfdas

5 e suficientenente grandes para que sus bordes, que

no constituyen ranurss de gufe, formen un sclo cuer-

po con la otrs renura que forme porte de los tsblques
laterales de las lengletas 16, mientras que las pes-
tafias de gufe 19 de ls cars longitudinal opueste,

e pueden presentar un salfente 18 que determinard el
borde de la placs ls ranurs 17. Poro el fando y ele~
mentos de taps Jel molde, se utilizan pestefies 20
mos lergss. En cuanic & las corss mes pequefias 21
del molde, estén desprovistas de pestafiss.

15 Les paredes latorales se manntienen unidas en
su posicidm verticel por medio de trinquetes del tipe
corriente, que no se represcenisn en el dibujo.

N C T A

e

Se reivindicen nc como nuevos since como no cono-—

(

20 cides ni practicedos en Cspafia, psra que sesn cbjeto
de una Petente de Introduccidn en Espafie, por diez
afios, los puntos sigulentes:

1.= Procedimiento y sporasto pars vecisr y mol -

dear el

i

-

mertos de construccidn de yeso elveolado, en
25 el que se diluye el yeso en uno masa ce espume obtent-
da por medic de un sgente espumlgeno en un recipien=
te mezclador, y se vecfa en moldes, ceracterizade
por verterse el yeso en le mezcls de espums que se en-
cuentrs en el recipiente mezclador de forme répids,y,

3C preferentencrnte, ten rdpidemente como ses postble,
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por ejemplo, partiendo de un silo situade encime
del citoado recipiente, o por medic de une cints trans-—
portedore de gran velocidad, en lso que ls moeo de es-—
pums, el yesc y el sire, son conducldos sl centro

del recipiente por un procedimiento de asspirscidn

muy breve, preferentemcnte que no dure ni siquiers

30 sequndos, y gic girs o una velocidad de rotacidn
eleveda, éstos scn proyectades violemtsmente hacla

el exterior, y la composicidn obtenids de este modo
es Introducida dircctemente en el molde o moldes

de los que se retira después de un breve lapso de

endurecimlento en forma Jde places que se someten &

2.~ Procedimiento y sperato pars vaciar y mol-
dear elementos de construccidn de yeso slveolade,
segGn la recivindicecién 1, en el que, entes de In-

troducir el yeso se groduce uns mess de espuma en

de los mismosmecanismos que sirven pare mezclar di-
cha wiass con el yeso.

3.~ Procedimiento v aparzto pers vacisr y mol-
deor e!ementos de construccidn de yeso alveolado,

» . . . [3
segbn las reivindicaciones 1 y 2, en el que se llens

>

1]

hasts los bordes de le composicidn s veciar, mol-

4

des preferentemente rectengulares; se introducen In-
madistensnte tebiques divisorics en las ranurss de
gufa practicadas en las des paredes letersles opues~
tas y en ¢l fondc del molde, y se cierre finslmen~
te &ste con obturedores qus se sjusten s las ranu-

ras corresponlicntes y que se encuentren en el asien-
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to del molde.

4.- Procediriento y spereto para veciar ¥ mol -
desr &lonentos de construcceldn de yesc alveolade, se-
gbn lzs reivindicaciones 1, 2 vy 3, csracterizade en

que se introducen prinersmente en los ranuras del mol-

orias gue ocupan la porte medla

in

de !as psredes divi
de! molde, y, cn segulds, olternstivamente, las pere=-
des divisories succsives, situadas o unc y otro lade
de este mitsd.

.- Procedinfento v epercto psre vecier y mol-

dear elementos de construccidn de yeso aslveolado, se-

<

g6n las reivindicaciones 1, 2, 3 ¥ 4, caracterizade

en que despuds del endurecimiento de la composicidn
de yeso alveolude que se encuentrs en el molde, se re-
tiran los elementos de iops y se absten las paredes
laterales despuds de lo cuel se retiren del bloque,
facilmente accesible por todas sus caras, compuestis
por placas paralelas sepsradas por peredes divisorias
que se asienten scbre el fonde de! molde, paredes di-
visorias y plecas, sucesivenente.

6.= Procedimiento y opaerasto para vecler y mol -
deor elementos de construccldn de yeso a!véolado, co=
rocterizedo por sperstos pare lo ejecuctdn del pre-
cedimiento, segln les reivindiceciones 1 & 5, que com=-
prenden un recipiente cilfndrico de mezclade, que pue-
de ser cdnlco en su porte Inferior, provisto en lo
carte de ebajo de un oriflcic de selids, carscteriza-
do en que llevae un mecanismo agitedor centrifuge de
rotacién répids, del tipe "clcldn", que se puede fijer

en lo porte supericr, prefercntemente sbierts, del re-



n

15

25

30

241037

cipiente mezclador.

7.= Procedimlentc y aparote pars veclar y mol=-
dear elementos de consitruccidn de yeso alveolsdo,
segin le reivindicocidn 6, en los gue el didmetro mé-
ximo del mecanismo agitador es inferior a 1/4 y, pre-
ferentenente, a 1/5 del diduetro del recipiente mez-
clader.

8.= Procedimiantc v eparsto psra vacisr y mol-

! os de construccidn de yeso slveolsdo,

dear ¢!

=

amen
segln lass reivindicsciones é y 7, en los que la al-
tura del agitedor estd comprendida entre 1/4 y 1/3
de la sltura que representa le mezcla de la parte
cilfndrice del recipiente mezclador.

9.~ Procedimiento y sparoto pars vsclar y mol-
dear elementos de construccidn de yeso alveolado,
segin las reivindicaciones &, 7 y 8, que el mecanis~-
mo mezc!ador estd situsdo sproximedamente = la sltu-
ra de le extremidad inferior de la parte cilfndrica
del recipiente mezelador.

10.~ Procediniento y apesrgto perg vaclar y mol=
dear elementos de construceldn de yeso alveolede, se-
gdn las reivindicociones &, 7, 8 y 9, en los que por
encima del mecanismo asgitador, sobre el eje de pro-
pulsidn que desde el extremo superior del recipiente
_‘("

penetra en este Gltimo, ve fijads uns escobs circu-

lar, de olambre metédlico, cuyo didmetro puede ser su-
perior sl difmetrc méxime del mecanlsmo asgitador.
11e= Procedimiento y sparato para vaciasr y mol=-

dear elementos de construccidn de yeso alveclsdo, se~

gin las reivindicacicnes 6 a8 10, en los que estando el
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recipiente mezclador instalado sobre las cajes de
moldeo, se puede desplszsr sobre ruedss, por unos
carriles, a lo largo de estes Gl times.

12.— Procedimiento y sperato para vacier y mol-
dear elementos de construccidn de yeso alveolado,
segln las reivindiceciones 6 & 11, en que, en el
fondo ssf como en las psredes laterales y tops del
molde, hay practicadss renurss psrs guiar las pere-
des divisorias.

13.- Procedimiento y spsrato para vacisr y mol-
desr elementos de construccidn de yeso alveolado,
segin las reivindiceciones 6 8 12, en los que les
cuatro paredes‘la+erales, fijedas por medio de bi-
sagres al fondo del molde, pueden sbatirse, y en los
que el fondo del molde se encuentirs & une &slturs su-
ficiente psra que dichas paredes puedsn colgar verti-
calmente en posicibn abatida.

14.~ Procedimiento y sparsto pasrs vaciar y mol-
dear elementos de construccidn de yeso elveolado,
segin las reivindicaciones 6 8 13, en los que ls ta-
ps del molde se compone de verios elementos yuxte-
puestos, orientados en el sentido de las psredes di-
visorias.

15.- Procedimiento y sparsto para vacisr y mol-
dear elementos de construccidn de yeso alveolado,
segin las reivindiceciones 6 a 14, en los que las
ranuras de gufa de las divisorias que presentan las
paredes lsterales, estéan formadas por pestafiss mon-
tadas de forme desmontable sobre diches paredes, es-

tendo las perejas de pestofias contiguas dispuestas
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sobre una de las paredes laterales de maners que en-
tre ellas se delimite un espacio correspondiente ol
sallente en forme de lengliets provista sobre uns de
les aristas de coda placa.

16.- PROCEDIMIENTO Y APARATO PARA VACIAR Y MOL-
DEAR ELEMENTOS DE CONSTRUCCION DE YESO ALVEOLADO,

Todo conforme se describe en |a memoris que
antecede, se ilustra como ejemplo de ejecucidn en
los planocs unidos a ells y se reivindica en su Nota.

Ests memoris consts de diez y boho hojas fo-
eliades y escrites & mdquins por uns sola core y plo=
nos que la acompafisn.

Madrid, 27 de Marzo de 1.958
WILHELM BERNARDELLI

Pu A.
ERNESTO\ BOTEN A MONTOYA
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