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Le invencion se refiere g una maquine pers moldear
piedras de bordillo y otros blogues perfilados de hormigdn,
principalmente bloques que tienen un borde lateral conformg-
do, siendo lg méquina del tipo que tiene una caja de moldeo
cerradg en el fondo, un dispositivo de soporte parsg un ta-
blero de molde mévil y conectado Con un mecenismo de accio-
nemiento por medio del cual se puede desplazar verticalmente
el dispositivo de soporte, y a su vez el tablero del molde,
con relacidn a la caja ds moldeo, y una caja de llenado des-
lizable entre una posiciSn en un lado de la caje de moldeo ¥y '
une posicidn opuesta a la misma.

Parg moldear piedras de bordillo y bloques perfi-
lados similares hasta shora, como norme, Se ha usado maqui-
nag del tipo al Que ge hg hecho referencia en las que el fon~
do de la caja de moldeo es de una forma eorrespondiente al
lado perfilado del bloque, y la caja de moldeo, que es vibra-
da durante la operaci6n de llenado, se llena con hormigdn
procedente del bastidor de llenado, entes de la operacidn de
1lenado, en la posicidn de costado de la caja de moldeo que
ha sido llenada con hormigdn preparado. En estas méquinas
anteriormente conocidas, después de haber copcluido la ope~
racidn de vibrgcidn, se da la vuelta a la caja de moldeo ¥
el bloque producido es exmfa{doApe 1s caje por presidén ejer-
ocida hacia abajo, usualmente por medioc de un dispositivo em=
pujador especisl. La operacidén de volteo asi necesaria pre=-
cisg un per{odb ab'tiémpb relativamente largo, porque el vol-
teo y nuevo volteo de la caja de moldeo son operaciones espe-
cificas que no pueden ser coordinadas con las otras operacio=

nes,

Es también comocida una maquina de moldear bloques
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utilizable para moldear piedras de bordillo y bloques simi-
lares, maquina que esté provista de una caja de moldeo que.
este abierta en su parte superior, y una de cuyas paredes
terminales puede ser retirada de la caja de moldeo, mientras
que la oira pared terminal puede ser empujada longitudingl~-
mente a través de la caja de moldeo para extraer un bloque,
que acgba de ser ﬁoldgado, de la caja de moldeo. En el fon-
do de la caja de moldeo se coloca un tablero de molde, que,
es extrafdo del molde junto con el bloque moldeado, El lado
conformado d@l bloque es producido por medio de una placa
superior que, desPués'dg hgber llenado la caja de moldeo con
hormig&n.preparadq»prqceqente de un bastidor de llenado des—
plazeble, y una vez éue el mismo ha sido empujgdo nuevemente
hgeis, un.laéo‘liberéndolo de la caja de moldeo, es presionado
dentro de la caja de moldeo mientras es vibrada la misma.
Cupndo no se usa, dicha placa superior debe ser prevista a
una altura superior a la caja de moldeo rebasando la profun-
didad del bastidor de llenado, por lo @ue el bgstidor puede
ser empujado sobre la caja de moldeo, ¥ los movimientos de la
placa superior desde dicha posicidn e la posicidn de prensa-
do y desde ésta muevemente a la posicidn inicial ‘son igualmen=
te operaciones que no pueden Ser coordinadas o dificiles de
coordinar con las otras opersciones. Ademas, tel placa Supe=.
rior movil para el moldeo de la cara laterdl conformada del
blogue no puede ser usads a menos que la cara lateral confor—'
mada tenga hordes laterales vivos, por lo que se observa que
cua;quier parte del hormigon Que pueds ser pfensada hacls,
fuers entre los bordes laterales de lg place superior y los
bordes laterales de la caja de moldeo es relativemente poco

perjudicial, cuando hay que disponer de tales aristas vivas,
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y.puede ser eliminada facilmente, Por otro lado, en caso de
que dicha cara latergl tenga una transicidn lise, por ejen~
plo a través de un redondeado, a ptra superficie, tal como
en al caso de las piedras de bordillo por ejemplo, no se pug
de usar unz placa superior diferente, dado que las aletas .
cresn una zona de transicidn lisa que no puede ser elimina-
de de maners sgtisfactoria. _

El objeto de la invencidn es producir una {Qéciuina
de moldeo del tipo al _ciue, se ha hecho. referencia a,nteribr-
mente, maquina que puede ser aoccionada con una capacidad
satisfactoria, dando al mismo tiempo un producto sin de=
fectos. _ »

. De geuerdo con la 'ipvenc;i.én en uns maquing del
tipo al éuq se ha hecho referencia, se consigue qlue la ca-
ja de moldeo esté' dispuesta en la maquing con su fondo diri-
gldo hacla arribay se colocg el 'bastidor de 1l‘enado'de mane-
ra desplazgble debajo.de la caja de moldeo, y el dispositi-
vo de soporte del tablero del molde es soportado de manera

desplazable con relacic'm gl bastidor -de llehado de tal modo

que, cuando se encuenira el bastidor de llengdo en unag posi~

cidén opuesta a la caja de moldeo y bajo la misma, el tablero
del molde puede ser desplazado hacia arriba a traves del bas
tidor de llenado y denmtro de la caja de moldeo. De este modo
se consigue iue, independientemente de que el bqu;ue moldea~
do sea retirado ds la caja de moldeo por el-eVacién de lg mig=-
ma con relacidn al bloque y hacia un lado separandose de &1,
© que Se use una pared terminagl ciue girve pars empujar el
bloque pera su extraccion, mientras ciue siendo le otra pared
terminal emovible, sers posible utilizar el tiempo necesario

para restituir los dispositivos empujadores nuevemente a lg,A
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posicidn inicial para desplazer ‘el bastidor de llenado a la
posicidn de costado de la caja de moldeo, donde se llena "
coﬁ hormigﬁn preparado, y volviendo el bastidor ‘de llenado,
cuando esté lleno, a Su posicion bajo la caja de moldeo.
Comparada con las maquinas hasta ghora conocidas para la
misma finalidad de este modo se suprime sl menos una opera-
cién, por lo que se aumenta en oo;zsecuencia 1a'capaci.dad.
Ademas se logre que se mantenga la compactacidén del hormi-
gén consegulda mediante su vaciado dentro del bastidor de
1lengdo y Se gumenta mediante las introduccidn de la mezcle
de hormigén desde debajo y haclia arriba dentro de.la caja
de mol‘deo; por lo qﬁe el tiempo necesario para la_. compacta=
cidn fihal dentro del molde es mas reducido, lo que da tem-
vién por resultado un aumento de Ia capacidad, incluso a un
grado esencial, &’or otra parte, si se llena el hormigdn den~
tro de la caja d6 moldeo ‘desde arriba el mismo se afloja, ¥
de este modo la compactacidn lograda en el bastidor de lle—
nado no tendra infiuencig.

Por otra pa:c:be, la mz;,quina comprende ung ventaja
esencial en los ¢asos en Que ¢l bloque debe ser moldeado &
pa_:rtir de dos mezclas diferentes de hormigdn, no' teniendo
importancig si dentro de la caja de moldeo; ge coloca egtas
mezelas a lo largo 0 unaes encima de otras., De este modo, una
pledra de bordillo deberfs consistir en un hormigdn fino en
la parte que se encuentra encima de la superficie del sue-
lo, de,ngSE de heber colocado la piedra de bordillo sobre
el suelo, mientras gque ;La parte restante puede ser de un’
hormigdn amasado. Eé relativemente facil de conseguir que
las dos capas queden dlstribufdas de manera relativemente
uniforme en el bastidor de llenado, por ejemplo x-nediante el

14
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uso de dos conductos separados pars el bastidorfde llenado,
o por medio de un solo conducto doble. Sié no obstante, os
transferide la mezole de hormigon desde el bastidor de lle-
nado e la caja de moldeo por basculamiento dentro-de ésta
desde arriba, las dos mezclas de hormigén diferentes se en=-
tremezelaran parcialmente, por lo que no se lograra la sepa~
racidn perseguida de las capes. Por otra parte no hey ries-
go de que se entremezclen las dos mezcles de hormigdn cuan~
doy como en el caso de la presente méquing sggﬁn_laAinven-
cién, el hormigdn contenido en el bastidor de llenado es pren
gado hacia arriba como un todo dentro de la caja de moldeo.

. En una maquina de acuerdo con la invencién se pue-
de prever ademas el bastidor de llenado en su extremo infe-.
rior con.dispositivos de soporte para el tablero de moldeo,

v el dispositivo de soporte del tablero de moldeo asi como
su mecanismo de apcionamiento pueden ser colocados debajo de -
la caja de moldeo de tel modo dpe el bastidor de llenado '
pueda Ser empujado entre el dispositivo de soporte y la caja
de moldeo. De este modo se congigue que el dispositivo de 4
soporte del tablero de moldeo y su mecanismo de accionamien—
to_puedan ser dispuestos de manera estaclonaria en la méqui-
na, por lo gque estos componentes no precisan participar en
los movimientos de desplazemiento del bastidor de llenado,
movinientos que se pueden completar, por conslguiente, muy
répidamentes

Se va a describir ahors una realizacién de una ma-
quing de acuerdo con la invenoidn haciendo referencia al di-
bujo que se acompafia; en el ques

Za figura 1 es una vista en secgién de una piedra

de bordillo,



la misna, .
Le figura 3 o8 una vista en seccidn, tomada a lo
largo de la 1f{nea III-III de la flgura 4, a través de una
5a ﬁéqpina parg moldear bléques de hormigdn perfilados, y
. La figura 4 es una vista en seccion de la mismg _
méquina; tomada a lo largo de';a linea IV=-IV de la figura 3,
La miquina descrita mis abajo esta prevista pare
moldear piedras de bordillo para pavimentos del: tipo mostrg-
10, doien las figuras 1 y 2. Una pie@ra de bordillo de este ti-

: po; indicada como un todo por 10,.§;ene una cere posterior
plana 12 y una cara frontal combinada ds una parte inferior
14_pargl¢la a la cara pqsterio; J una parte inclinada supe=
rior 16« La piedra de bordillo, que tiene una longitud con-

15« siderable en gomparﬁc;énHCQn_su aychura; esta provista ade-

r mas dé biseles 18 en la parte inferior de sus superficies
terminales,

La médpina mostrada esté provista de un bastidor
20 con el épe esta unida une caja de moldeo 22, cerrada en
20, su pgrte sﬁperior-y en log lados y abierta hacia abajo ¥y en

7 los extremos. El fondo vuelto hacia arriba de la Qaja de mol=-
deohconsiste en dos partes longitudinales 24 y 26, ver la figu
re. 3, correspondientes g las partes de la cara frontal 14 y
16 de la piedra de bordillo 10. Las paredes laterales 28 ¥y

25, 30-de }a cajg 22 oorresponden a lg superficie inferior y su-

‘ perior, respectivamente, de la piedra. La caje de moldeo 22°
esta cerrada en los extremos por medio de paredes terminales
32y 34, siendo ambas; como se vgré con mas detalle de lo que
sigue, desplazables en la direccidn longitudinal de la caje

304 de moldeo 22. Estas paredes terminales estan conformadas, de
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un modo no mostfgdo, de maners que produzcan.lds biseles 18.
La caja de moldeo 22 esta unida con una mesa 36
que tiene una abertura 38 opuesta a la cgja de moldeo. In-
nedigtamente debaﬁo de la meda 36 se ha previgto un basti-
Se dor;_de llénado 40, abierto en sus partes superior e infe-
~rior, desplazable transversalmente a la néquina. Como puede
verse en la figurs 4, el bastidor,de 11enado 40 esta sopor=
tado por ruedas 42 guladas en los carriles'en formg de ca-
nal 44, Para desplazer el bastldor de llenado 40 a lo-iargo
10, del iado.inferio: de la mesa 36 sirve un eilindro hidréuli-
co 46 previsto de menera estacionaria en el bastidor éQ T
teniendo su véstqgo de piét&n 45 conectado con el bastidor
de llenado 40, ver la figure 3. El bastidor de llenado 40
es dqsplgzablelqntre la posiciOn mostrada en la figura 3,
154 donde sus paredes laterales 50 y 52 estan enrasadas con/y
éstrechamgnfe adyacentes g las paredes laterales 28 y 30
de la caja de moldeo 22, y ung posicidn donde su abertura
superior esta prevista debajo de un conducto de llenado 54.
Este conducto estg dividido; por medio de un tabique 56 que
20, se extiends en la direccidn longitudinel de la maquina, en
dos compartimentos 58 y 60, dentro de los cuales se puede
echar mezclas diferentes de hormigén, principalmente ung
mezels de hormigdn fino en el compartimento 58 y una nezole
de hormigdn smasado en el compartimento 60. Con el bastidor
25. de llenado 40 estd fijada wna placa 62 que cierra la salida
del conducto, cuando se aleja ol bgstidor 40 del mismo.
El bagstidor de llensdo 40 comprende paredes termi=- .
ﬁales 64 y 66; ver la figura 4; previstaé, cuando 8e encuen=-
4re el bastidor en la posicién mostrada en la figura 3, emra-

30. sadas con las paredes terminales 32 y 34 de la caja de mol-
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deo 22, cuando estas ltimas paredes se hallan en las posi=--
ciones mostradas en la figure 4.

Las paredes 50, 52, 64 y 66 del bastidor de lle-
nado 40 estén provistas en sus bordes inferiores de rebor=
des ‘vueltos hacia el interior 68 sobre los que esta Sopor-
tado ‘de manerg movil un tablero de moldeo 72 colocado en el
bastidor de llenado 40. _

En el bastidor 20, inmedigtamente debajo del bas-
tidor de llemado 40, cuando se halla éste en la posicidn
mostrads en la figura 3, ae'ha previsto un dispositivo de
apgionamiento,hidréulico T4, cuya parte oscilable vertical—
mente 76 en s@ extremo supefiorlesté provista de una placa
de soporte 78; que es movible dentro del bastidor de llenado
40 pars cooperar con el_tablerd de moldeo 72 para permitir
el movimiente ascendente del mismo g través del bastidor de
llenado 40 y dentro de la oaja de moldeo 22 a la posicion in-
dicads on lineas de trazos interrumpidos en la figura 3.

La'pared terminal 32 de la caja de moldeo 22 estg
unida con el extremo del vastago de piston 80 de un cilindro
hidréul;co 82; por lo éue'la'paréd terminal 32 pﬁede ser em=—
pujada a través de la caja’'de moldeo 22, sobre toda su lon-
gitud ¥ a cierta dlstancia nés alld del otro extremo de lg
caja de moldeo 22,

La pared termingl 34 de la caja (o moldeo 22 esta
unida con el extremo de una varillas 84 que esté unida a su
vez con ung abrazaders 85. La anchurg del espacio libre en=-
tre las patas de esta shrazadera es superior a la anchura
de la caja de'moldeo 22. Una pata de la abrazadera 85 esta
grticulada en su extremo libée con un brazo 86 de una palan~-

ca angular 86, 88 pivotads con un eje fijo 90. La,otra'pata
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de la sbrazadera esta articulads de un modo similar con un
brazo oscilante sencillo correspondiente a la palanca 86 y
también pivotada con el eje 90.-El otro brazo -88 de le pa-
lanca angular 86;;88 ¢sté conectado con el extremo inferior
de un vastago de pistén 92 de un cilindro higraulico 94. E1
vestago de pistdn.92 esta provisto ademés algo debajo de la
abrazaderg 85 de un saliente lgteral 96, De este modo se
consigue qus, cuendo se eleva el vastago de piston 92, la
sbrazadera 85 se mueve primeramente a la derecha en la figu-
ra 4, m;entrgs éug le pared teyminal 34 ge separa de.la caja
de moldeo 22, déspués de lo.cual el saliente 96 Se pone en
contacto con la gbrazedera empujéndole es{ hacia arriba de
tal modo épe ol borde inferior de le pared terminal 34 os-

cile hacie arriba @ una posicign mas alta que la parte su-

' perior de la caja de moldeo 22.

» Con la -parte del bastidor de la maquing 20 dis-
puesta frente a la pared termingl 34 estan unidos tres ele~
mentos de soporte en forme de U 98 cuya. perte superior esta
enrasada con la mesa 36 y entre los cueles hay espacios ve-
cios'100 pars: permitir el'paso de las horquillas de ung ca=
rrotilla elevadora. Con el vastago de pistdén 80 esta conec-
tada de manera pivotable una placa 102 que se extiende deba~
jo del cilindro hidraulico 82 y provista en su extremo pos=
terior de un saliente en forms de gancho dirigido hacia abe-
jo. 104 por medio del cual puede coger el borde posterior de
un tablero de moldeo 72 colocado sobre la mesa 36 fuera de
le pared terminal 32 de la cgja de moldeo 22.

El funcionamiento de la méqpina descrita es como
gigue: g

Se suponerque todas las partes de ls méquina Se.en-~
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cuentran en las posiciones mostradas en las figures 3y 4, ¥

que los compartimentos 58 y 60 del conducto 54 contienen una
mezela de hormigbn fino y una mezels de hormigbnemssado res-
pectivamente. Primeramente o8 accionado el cilindro hidrauli-
co 46 desplazando el bastidor de llemado 40 debajo del con-
ducto 54, por lo’ (iue_las mezelas de hormigdon caen dentro

del bastidor de llenado; 1lenandolo, y de este modo se llena
de hormigdn f£ino la parte izquierda del bastidor, figura 3,
mientras que la parie derecha se llena ¢on la mezcla de hor-
migdn. emasado. Posteriormente se acciona el cilindro hidrau~
lico 46 en la direccidn opuesta; por lo que el bastidor de
llenado. 40 es empujado nuevamente a la posicion inicial re-
presentada. Entonces se acciona el eilindro hidraulico T4
para desplazer la plan. de soporte 78 hacia arriba dentro del
bastidor de llenado 40, donde coge el tablero de moldeo 72,
ciue es empujado de este modo hacia arriba. El tablero de mol—~
deo 72 empuja de este modo el hormigén contenido en el bas=.
tidor de llenado haclig arribe dentro de le caja de moldeo' 22,
Yy al mismo tiempo se pone en marcha un vibrador 106 colocado
sobre la caja de moldeo. De este modo el hormigén introducido
dentro de le caja» de moldeo 22 es comprimido simulténeamente
entre el fondo 24, 26 y el tablero de moldeo y vibrado, Cuan~—
do el hormigdn contenido en la caja de moldeo 22 ha alcanzado
lg profundidad persegulda, se interrumpe la vibracion asi co-
mo la gplicacidn de la presidn a través del cilindro hidréu-
lico 74. Posteriormente se adjite fluido hidraulico en el oi=-
lindro hidraulico 94, por lo que, como se ha descrito mas
arriba; la pared terminal 34 se desplaza fuera de la caja de
moldeo 22 y oscila encime de la misma, Simulténeamente se

aliments fluido hidraulico gl cilindro hidraulico 82 por lo
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que la Apéred terminal 32 es apretada a tragves de la caja de
moldeo 22 empujando de este modo la piedra de bordillo re-
cién moldeada, junto con el tablero de moldeo 72 fuera de .
la caja de moldeo y sobre los soportes 98. Al-inismo_ tiempo

el gencho 104 dispone dentro de la caje de moldeo 22 un nue-
vo tabq,ero de moldeo 72 previamente colocado fuers de lg pa-
red 32, en una posioic'n; sobre el di:spositivo de soporte 78,
Cuando el bloque moldeado ha sido extraldo completamente de
la caja de moldeo 22; se baja ol dispositivo de soporte 78,
por 107 que el nuevo tablero de moldeo 72 es desplazado haclia
ebgjo al fondo del bastidor de llenado 40, y ol mismo tiem-
po son accionados también los cilindros hidrgulicos 82 y 94
de modo que las paredes te_rmina;lfes_32' ¥ 34 vuelvan también

a sus poé:_l_.ciqnes i_n:l.ciales; ¥ se puede repotir la operacion
de moldeo. Durante la siguiente operscidn de moldeo se retira
la piedra moldeada junto con su tablero de moldeo y es con~ .
ducida a la zona de almacenamiento; "donde se inclina‘el ta-
blero de moldeo a tal grado q;ue se deslice lg piedra, y es |
almacensdo descansendo sobre su cara inferior, despuésr de lo
cugl se puede volver g la métiuina el tablero de moldeo, lis-
to para ser colocado frente al gancho 104 la proxima vez

que la maquina ha completado una operacion de moldeo. .

L6 m&s conveniente es conectar la maquina con un
dispositivo de control automético; previsto de tal modo ‘que, -
giguiendo un impulso de partids, todos los movimientos re=-
queridos sean controlados awtomdticemente, sin ninguna in-
terferencié memuel y tembién de tal modo que s.e detengs la
miquing el completer cada ciclo de traﬁajo descrito. Ello
gquiere decj.r que lo maquina pueda ser acclonada por un so0lo

hombre que, inmediatemente a la puesta en marchg de un ciclo
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de trabajo, se¢ cologue un tablero de moldso 72 frente al
gancho 104 y retire despuds la piedra que acaba de ser mol-
deada de la miquina. Cuando se hg glmecenado la piedra, y

8e ha dispuesto nuevamente el tablero de moldeo, se habra,

“completado ya une nueve piedra o gerd extraldo inmediata-

mente después de la caja de moldeo 22,

Le invencidn mo esté limiteda & la reali zacidn
mostrada, que dentro del merco de la invencidn puede ser mo-
dificads de muchos modos diferentes. De este modo el basti=
dor de llenado no proecisg ser desplazable horizontalmente, :
y as{ por ejemplo puede ser desplazable hscis arribg y hacia
abajo. Tembién es posibie unir el mecanismo die accionamiento
T4y 76 con el bastidor de llenado 40 de tal modo que se mue-
ve junto con el bastidor. Lias paredes terminsles 32 y 34 de
la caja de moldeo 22 pueden ser tembién ’amovibles con relg-
cic'ml-a la caja de lpoldeo de otrg modo dlstinto al represen~
tedo, pudiendo ser, por ejemplo, desplazables verticalmente
y de menera independiente del dispositivo empujsdor. Sin em=-
bargo, la realizacién mostrada presenta ls ventaja do que
las posiciones de las.paredeﬂs terminales en la caja de mol=
deo 22 son ajustebles, paras adaptarse a la longlitud requeri-
da de lg ba;le. de moldeo. Con el mismo obj’eto, las paredes
termingles 64 y 66 del bastidor de llenado 40;. deberian ser
tembién, de un modo no mostraﬁo, ajustables con relacidn o
lgg paredes laterales 50 y 52 del bastidor, de modo que,
cuando hay’que moldear piedras dé bordillo’ de diferentes
longitudes, s0lo sea necesario cambiar los tableros de mol—
deé. _

La maquina de acuerdo con la invencidn puede ser

usade tembién ventajosamente en relecidn con el moldeo de

!
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blogues de hormlgon distintos de las piedra.a de bordillo ¥
bloques Similares perfilados y conformados. Considerando, _'
por e;jemplo, que el bas’cidor de llenado Sers ususlmemte bas-
tante mgs 11891'0 que la caja de moldeo, con los correspondien
tes vibradores, le. maqu:.na. sera capaz. de *braba;]ar frecuen‘te-
men’ce maa rapldamente y con menor consumo de energ:(a que las,
ma,q_ulnas anter:.ormente conocic‘ie,a provistaa de una caaa de
moldeo desplazable, incluso ouando 8s neceear:z.o moldear blo-
ques de horm:.gon relat:.vamente simples. De este modo como 86
puede llena:r‘ el bastidor de 1lenado 40 con dz.:f.‘eren'bes mezclas
de hormigon oolocadas no solamente a lo le.rgo una con rela-'
eibn ) otra en partes longi‘tudinales de la ca;)a de moldeo
usada, sino tambien de tal modo que se coloquen las dos mez—
clas de hormigon diferentes una enoima de otra, le maq_uina.
puede aser usads como maquina de moldeo. de 1osas, por eaem- '
plowe ‘

N o 2 &

Le Paten“be de Introduocion, que se solicita por
diez aﬁos, pera Espafia, de acuerdo con la vigente Leg,:i.sla-
oion, debera recaer sobre: "MAQUINA PARA MOLDEAR PIEmAS DE
BORDILLO Y ZBLOQUES DE HORMIGON PERFII:A]I)S SIMJ.LARES "? ci’tan-

dose como Fuente de Procedencia Paten'be en Dinamarca, nim,
112.014, oonoedida. el 17 de marzo de 1969, segun las cargc~
ter:.st:.ca,s esenciales de las sigu:.entes.

RBIVINDICACIONES

18,~ Maquina pars moldear piedras de bordillo y blo~
quea de hormigon perf:.lados similgres, del tipo que compren-
de una caja de moldeo cerrada en el fondo, un dispositivo de
soporte para un teblero de moldeo movil y conectado con un

mecanismo de acclonamiento por medio del cual sé puede des=—.
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plazer verticalmente el dispositivo de soporte y a su vez ol
teblero de moldeo con relacidn a la caje de moldeo, y un bags-
tidor de llenado desplazable entre una posicidn de costado a
la caja de moldeo y una posicidén opuests a la miema, caracthé
5e rizada porque la caja de moldeo esté dispuesta en la méquina
con su fondo vuelto hacia arriba, el bgstidor de llenado es-
ta, dispuesto de manera rleaplaz;a.ble débajo de le caja de mol—
deo y el dispositiiro de soporte del tablero de moldeo esta .
‘ goportedo de menera desplazable con relaoidn al bastidor de
10, llenado de tal modo q;ue cugndo el bestidor de llenado esta
en una posicion opuesta a la caje de moldeo y bajo la miém.a,
el tablero de mold.éo pueda moverse hacia arriba a través del
bastidor de ilenado y dentro de la caja de moldeo. i
: 28 ,~ Maquina. para moldear pledras de bordillo y blo-
15, quea de hormigon perfilados similares, de acuerdo con la rei-
vindicacidn 18, caracterizeda porque el bastidor de llenado
esta provisto en su extremo inferior de elementos de soporte
pare el tablero de moldeo, y porque el dispositivo de soporie
del tablero de moldeo 3 su mecenismo de accionamiento ostén
20, dispuestos debajo de la ca;.ja de moldeo de tal modo que el

bastidor de moldeo pueda ser empujado entre el dispoéit:i_.vo

de soporte y la caja de moldeo. )
"' 38,~ MAQUINA PARA MOLTEAR PIEIRAS DE BORDILIO Y ..
BLOQUES DE HORMIGON PERFILADOS SIMILARES, |
25, Segun q;ueda sustancislmente descrito en la presen=

/oo
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te memoria, que constay de diecisels hojas, escritas a mé.q_ui-
na por une so0laz cara y acompeflada de dibujos.
Madrid, 4 de enero de 1973

CENENTSTOBERIERNES R
v/ BRIR, -TLPS
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