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por DBS años

cuyo p r iv ile g io  se s o l ic i ta  para España y to ­
dos sos t e r r i to r io s  y p lazas de soberan ía, 
a favor de: *

HIJOS DE FRANCISCO GAYA FORES, S .L .

en tid ad  española, dom iciliada en Barcelona 
Via laye tana , ndm. 158, r e l a t  i? a a:

"PERFECCIONAMBNTOS Hí EL SISTEMA. DE MOLDEO 
DE PI3A&3 PARA IA OONSTHJCCIOir'.



MEMORIA DESCRIPTIVA ^448
La p resen te  P aten te  de In troducción se co n trae , con­

forme se ind ica  en su enunciado, a unos perfeccionam ien­
to s  en el sistema de moldeo de p iezas  para la construcción .

5. En determ inados t ip o s  de p iezas para la co nstrucc ión ,
especialm ente a z u le jo s , su su jeción  a l conjunto de la obra 
debe e fec tu a rse  por in te rp o s ic ió n  de una masa de cemento 
en tre  una de sus caras y la  obra, siendo por lo  tan to  la 
fu erza  de la unión la que se deriva de dicho cemento. -

10. A f in  de aumentar la  fu erza  de su jec ió n  se prevee a
dichas p iezas , en la cara de su jec ió n , de unos r e s a l te s  
o nerv ios; s in  embargo, y a pesar de t a l  medida, se pro­
duce en algunos casos e l  desprendimiento de la s  p iezas , 
lo  cual ha conducido el estud io  de unos perfeccionam ien- 

15. to s  en su proceso de fa b r ic a c ió n , como e l de d o ta r le s  de 
unos enoajes a manera de cola de m ilano, con lo  cual la 
masa de cemento, que efec túa  la su jec ió n , queda f u e r te ­
mente unida por medio de dichos enoajes a la  p ieza  en 
cu estió n . - - - - - - - -  - -  - -  - -  -  -  -  —  -  -  -  -

20. Se c a ra c te r iz a n  esencialm ente lo s perfeccionam ientos
o b je to  de P a ten te  por do tar a la s  p iezas para construcción 
de unos en ca je s , a manera de cola de m ilano, producidos 
por sendos machos e lá s t ic o s  de forma p rism á tic a , l ig e r a ­
mente cónicos para f a c i l i t a r  su desmoldeo, de manera que 

25. a l  comprimirse con tra  la  p ieza  durante su moldeo, e fec ­
túan  una compresión re p a r tid a  uniformsfaente en toda su ca­
ra  en con tacto  con dicha p ieza , como consecuencia de la
cual se produce una deformación del macho, que alcanza su



máximo valo r en sentido ra d ia l  o lo n g itu d in a l en la  p e r i ­
f e r ia  del mismo y su mínimo, en sen tido  tra n s v e rs a l , en 
la  ca ra  de compresión. Durante e s ta  compresión e l macho 
quedará, por lo ta n to , a lo jad o  en e l  seno de lo p ieza  so­
metida a moldeo en forma de tronoo de pirám ide con su base 
mayor, en contacto  con dicha p ie z a , recuperando su forma 
p rim itiv a  a l cesa r la compresión, debido a su e la s t ic id a d , 
de manera que puede e fec tu a rse  su ex tracc ión  s in  ro tu ra  
de la s  paredes la te r a le s  del encaje . ---------- - - - - - -

También son c a r a c te r ís t ic a s  p o te s ta t iv a s  de los p e r­
feccionam ientos en cu estió n  el heoho de que los machos 
e lá s t ic o s  para moldeo de lo s  encajes estén  rea liz ad o s  en 
forma de prism as macizos, huecos, o bien parcialm ente hue­
cos por e s ta r  dotados de una p lu ra lid a d  de huecos y p are­
des in te r io re s ,  estando , en e s to s  dos últim os casos, lo s  
huecos ocupados o nó por machos m etá licos de la  máquina 
de compresión. -  - -  —  -  —  -  - - -  —  - - -  - -  -

Para f a c i l i t a r  la. comprensión de cuanto antecede se 
hace re fe re n c ia  seguidamente a la lámina de d ibujos que 
acompaña a e s ta  ñ a ñ e r ía , la cu a l, dado su f in  ex p lic a tiv o , 
debe considerarse  como d esp ro v is ta  de todo c a rá c te r  lim i­
ta t iv o  re sp ec to  a l  alcance de la p ro tecc ión  le g a l que se 
s o l i c i t a .  En lo s  d ibujos:

Figura 1, represen ta  esquemáticamente, una sección 
v e r t i c a l  de uno de los machos de compresión re a liz ad o  en 
forma de prisma e lá s t ic o . ------- -  —  - - - - - - - - -

F igura 2, rep resen ta  esquemáticamente, la  forma que 
ad q u ir irá  e l macho de f ig u ra  a n te r io r  una vez comprimido 
y penetrado en la  p ieza  sometida a moldeo. En e s ta  f ig u ra



60.

lo s esfuerzos deformadores que obran sobre e l macho han s i ­
do represen tados por fle ch as  que ind ican  su d irecc ió n  y 
sen tid o . - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

Figura 3 , rep resen ta  una. sección d e l molde para la 
p ieza y la  p o sic ión  r e la t iv a  que re sp ec to  a é l  t ie n e  e l 
macho de. compresión an tes del moldeo. - - -  - -  - -  - -

Figura 4 , rep resen ta  lo s  mismos elementos de la  figura 
65. a n te r io r ,  pero habiéndose colocado ya en e l molde e l mate­

r i a l  cerámico. —  - - - - - - - - - - - - - - - - - - - -

F igura 5, rep resen ta  la prim era fa se  del moldeo de la 
p ieza en la  cual no se ha producido todavía l a  deformación 
d e l macho. - - -  - -  - -  - —  -  - -  - —  - - - - - - -

70. F igura 6, rep resen ta  la fase sigu ien te de l  moldeo en
la cual ya s Le producido la d efo liac ió n d e l macho ale an-
ZOjcdo 1-a fo r ma de f ig u ra  S. - -  —  - -  - - - - - - -

Fi.gura 7, r  e u r  g s ent a una sección en la 7ÚU.6 SC obse rva
e l comienzo de la operación de ex tracc ió n del macho , e l

75. cual habrá r eco¡perado ya su f¡orna p rim itiv a . - -  - - - -

Figura Q rep resen ta  una. sección en la que se obse rva
la p ieza  ya moldeada, permane ciando en el in t er ior del mol-
de , y e l macho ex tra íd o  to ta lm en te . - -  - - -  - -  - -  - -

F igura 9, rep resen ta  una sección de un macho e lá s t ico
80. re:a lizad o  ent. fe)rma de prisma hueco. - -  - - - - - - - -- -

F ig ira  10, re p re se n ta  una sección de una p ieza  psra  
c o n s tru c c ió n  do tada de v ario s  encajes y lo s  correspondien*
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te s  machos para sa e je co c i  6n si mu lt á ne a .

85

Con re fe ren c ia  a dichas fi,guras y a lo s números que
sobre la misma ind ican  cada una .¿e S 'Q ̂ r te s  y d e ta lle s
de lo s  ol ementos represen tados, su d esc ri ación es como s i

En d ichas f ig u ra s  el mecho, en su forma maciza, se r e ­
p resen ta  p o r (1 ), e l chal está  unido a l  p la to  (2) de la  má- 

90. quina de compresión, no represen tada en la s  f ig u ra s ;  e l
molde para, la  p ieza  se rep resen ta  p o r (3 ); la p iez a , dotada 
de un solo encaje (5) a manera de oola de m ilano, por (4); 
y, fin a lm en te , e l  macho re a liz ad o  en forma de-prisma arma­
do se rep resen ta  por (6) y su p l a t i l l o  de unión a la  prensa 

33* de la máquina de compresión p o r (7 ). Cuando la  p ieza  p re ­
senta v a rio s  encajes (5) se rep resen ta  por (8 ). - -  - - -

De acuerdo con la s  f ig u ra s , y números en e l la s  rep re­
sen tados, la s  operaciones de moldeo segu irán  e l  s ig u ien te  
orden: siendo la p o sic ión  r e la t iv a  en tre  e l  macho (1) y e l 

100. molde (3) la represen tada en la  f ig u ra  3 , se coloca en e l
. molde e l polvo o m a te ria l cerámico para la  p ieza  (4) , t a l  

como se ind ica en fig u ra  4; a con tinuación , presionando so­
bre e l macho (1) a través del p la to  (2 ), aquél desciende 
penetrando en e l  seno del m ate ria l para la  p ieza  (4) (ver 

105. f i g .  5) y , simultáneamente con e l  p la to  (8 ), e fec tu a rá  su
compresión, sufriendo  por su p a r te  una deformación que co­
municará la forma deseada a l encaje (ver f i g .  6 ). - - —

Eliminando la  p resión  e je rc id a  sobre e l  macho (1) és 
te  recobrará su forma p rim itiv a  sin  d e s tru ir  la s  paredes 

110. l a te r a le s  del encaje por ser de forma ligeram ente cónica



( v o r í i g .  7 ) , pudiéndose efec tu  
de acuerdo con fig u ra  8. -

ya su to ta l  ex tracc ió n

g i tró c e se  de moldeo con molde hueco (9)., o con moldo 
dotado de una p lu ra lid a d  de huecos y paredes in te r io r e s ,  
no represen tado  en la s  f i j a r a s , no d i f e r i r á  del d e s c r i to , 
siendo también id én tico  e l  proceso caso de e fec tu a rse  con 
v ario s machos (1) ó (9 ), simultáneamente para una misma 
n ieza (5 ), t a l  como se ind ica  en f ig u ra  lo . -  —  —  —

Habiendo d e s c r ito  la s  c a r a c te r í s t i c a s ,  v e n ta ja s  y mo­
do de re a liz a c ió n  de lo s  perfeccionam ientos in tro d uc id o s 
en e l  sistem a de moldeo de p iezas para la  construcción se­
gún la  p resen te  p a ten te  de In troducción , debe hacerse cons- 
t a r ,  en resumen, que en los mismos podrá in tro d u c irse  ouan- 
ta s v a r ia n te s  de d e ta l le  la experiencia y la  p rá c tic a  pue­
dan aco n se ja r, en cuanto a dim ensiones, número de p iezas 
que in te rv ien en  en e l  p roceso , m a te ria le s  empleados en la 
construcción  de la s  mismas, fo rm  de acoplamiento mútuo 
y demás c irc u n s ta n c ia s  a c c e so ria s , siempre que con e l lo  
no se d esv irtú e  su e sen c ia lid ad , que es la que se concreta 
en la  prim era de la s  re iv in d icac io n es  que siguen, ya sea 
considerada aisladam ente, ya sea considerada junto con una 
o v a r ia s  de la s  re iv in d icac io n es  r e s ta n te s .  - - - - - -  -

N O

dos sus
d ec laran  de 
t e r r i t o r i o s

novedad y propiedad para España y to -  
y p lazas  de soberan ía , la s  s ig u ie n te s :

3 n TV I N D I C A C I O N E S
1 .-  Perfeccionam ientos en e l sistem a de moldeo de 

p iezas para la  construcción , ca rac te rizad o s porque se p rao-
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tio a n , en la s  caras no vis'cas de la s  c ita d a s  p ie z a s , 
unos huecos de secciones normales al plano de la s  m is­
mas a manera de cola de m ilano, p o r medio del aumento
de la s  dimensiones lo n g itu d in a le s  y tra n s v e rs a le s , en 
detrim ento  de la  te rc e ra  dimensión, de unos maohos e lá s -
t i c o s ,  so lid a r io s  a un p la to  de la prensa de moldeo, y 
como consecuencia de la i r re g u la r  d is tr ib u c ió n  de la s  
p resio n es de moldeo en el seno del m ateria l c o n s t i tu t i ­
vo de d ichas piezas.. - -  —  -  - - - - ^ ^

2 .  - perfeccionam ientos en e l  sistema de moldeo de 
p iezas para la  construcción , según la  a n te rio r  r e iv in -

15C. d icac ió n , c a ra c te rizad o s  porque se practio .a en la  cara 
no v is ta  de la s  o itad a s  p iezas unos en ca jes, de sección 
a manera de cola de .milano, por medio de un macho tro n -  
copiram idal de m a te ria l e lá s t ic o ,  so lid a r io  de un p la to  
de la  prensa molde, que p resen ta  sus bases normales al

155. desplazam iento y p a ra le la s  a l p la to  de la p ren sa , siendo 
la  mayor l a  que se s o lid a r iz a  a dicho p la to . —  -  —  -

3 .  -  Perfeccionam ientos en  e l  sistema de moldeo de 
p iezas para la  construcción , según la prim era re iv in d ic a ­
c ión , ca rac te rizad o s  porque lo s  machos de compresión son

16C. prism as macizos constru idos en ia a te r ia le s  e lá s t ic o s .  -

4 . -  Perfeccionam ientos en el sistema de moldeo de 
p iezas para l a  construcción , según, la  prim era re iv in d i­
cación , c a ra c te rizad o s  porque los machos de compresión 
son prism as huecos constru idos en m a te ria le s  e lá s t ic o s ,  

165. cuyo espacio hueco e s tá  ocupado p o r un macho m etálico
de la prensa de moldeo
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5 . -
p iezas p

Perfeccionam ientos en e l  sistem a de moldeo de 
cea l a  c o n s tr ic c ió n , según la  prim era re iv in d ic a ­

c ió n , ca rac te rizad o s  porque los machos de compresión son
prism as dotados de huecos in te r io r e s ,  constru idos en ma­
te r i a l e s  e lá s t ic o s .  —  - - —  -

6 .-  'TERFECCIONAME9IÍT08 3M "CIDRO DE
PIE t LA

Todo e l lo  conforme se desoribe y re iv in d ic a  en la  
176. p resen te  memoria aue consta de ocho h o jas , fo lia d a s  y me­

canografiadas p o r una sola de a is  c a ra s , y de una lámina 
de d ib u jo s  que la i lu s t r a .

26 Ote. 1359
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