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La invención se re fie re  a una máquina para moldear 
piedras de bordillo y otros bloques perfilados de hormigón, 
principalmente bloques que tienen un borde la te ra l conforma­
do, siendo la  máquina del tipo que tiene una caja de moldeo 
cerrada en el fondo, un dispositivo de soporte para un ta ­
blero de molde móvil y conectado con un mecanismo de accio­
namiento por medio del cual se puede desplazar verticalmente 
el dispositivo de soporte, y a su vez el tablero del molde, 
con relación a la  caja de moldeo, y una caja de llenado des- 
lizab le  entre una posición en un lado de la  caja de moldeo y 
una posición opuesta a la  misma.

Para moldear piedras de bordillo y bloques perfi­
lados similares hasta ahora, como norma, se ha usado máqui­
nas del tipo al que se ha hecho referencia en las  que el fon­
do de la  caja de moldeo es de una forma correspondiente al 
lado perfilado del bloque, y la  caja de moldeo, que es vibra­
da durante l a  operación de llenado, se llena  con hormigón 
procedente del bastidor de llenado, antes de la  operación de 
llenado, en la  posición de costado de la  caja de moldeo que 
ha sido llenada con hormigón preparado. En estas máquinas 
anteriormente conocidas, después de haber concluido la  ope­
ración de vibración, se da la  vuelta a la  caja de moldeo y 
el bloque producido es extraído ^e la  caja por presión ejer­
cida hacia abajo, usualmente por medio de un dispositivo em­
pujador espeoial. La operación de volteo asi necesaria pre­
c isa  un período de tiempo relativamente largo, porque el vol­
teo y nuevo volteo de la  caja de moldeo son operaciones espe­
c íficas que no pueden ser coordinadas con la s  otras operacio­
nes.

Es también conocida una máquina de moldear bloques



u tilizab le  para moldear piedras de bordillo y bloques simi­
la re s , máquina que está provista de una caja de moldeo que, 
está ab ierta en su parte superior, y una de cuyas paredes 
terminales puede ser re tirada  de la  caja de moldeo, mientras 
que la  o tra pared terminal puede ser empujada longitudinal­
mente a través de la  caja de moldeo para extraer un bloque, 
que acaba de ser moldeado, de l a  caja de moldeo. En el fon­
do de la  caja de moldeo se coloca un tablero de molde, que. 
es extraído del molde junto con el bloque moldeado. El lado 

10. conformado del bloque es producido por medio de una placa
superior que, después de haber llenado la  caja de moldeo con 
hormigón preparado procedente de un bastidor de llenado des- 

' plazable, y una vez que el mismo ha sido empujado nuevamente 
hacia un lado liberándolo de la  caja de moldeo, es presionado 

15. dentro de la  caja de moldeo mientras es vibrada l a  misma.
Cuando no se usa, dicha placa superior debe ser prevista a 
una a ltu ra  superior a 'la  caja de moldeo rebasando la  profun­
didad del bastidor de llenado, por ,1o que el bastidor puede 
ser empujado sobre la  caja de moldeo, y los movimientos de la  

20. plaoa superior desde dicha posición a la  posición de prensa­
do y desde ésta nuevamente a la  posición in ic ia l son igualmen­
te  operaciones que no pueden ser coordinadas o d if íc ile s  de 
coordinar con la s  otras operaciones. Además, ta l  placa supe­
r io r  móvil para el moldeo de l a  cara latera), conformada del 

25. bloque no puede ser usada a menos que la  cara la te ra l confor­
mada tenga bordes la te ra les  vivos, por lo que se observa que 
cualquier parte del hormigón que pueda ser prensada hacia 
fuera entre los bordes la te ra le s  de la  placa superior y los 
bordes la te ra les  de la  caja de moldeo es relativamente poco 

30. perjudicial, cuando hay que disponer de ta les  a ris ta s  vivas,
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y puede ser eliminada fácilmente. Por otro lado, en caso de 
que dicha cara la te ra l  tenga una transición l is a ,  por ejem­
plo a través de un redondeado, a p tra superficie, ta l  como' 
en el caso de la s  piedras de bordillo por ejemplo,, no; se pu¿e 
de usar una placa superior diferente, dado que la s  a le ta s . 
crean una zona de transición l i s a  que no puede ser eliminar 
da de manera sa tisfac to ria .

El objeto de la  invención es producir una máquina 
de moldeo del tipo ál que se ha hecho referencia anterior­
mente, máquina que puede ser accionada con una capacidad 
sa tisfac to ria , dando a l mismo tiempo un producto sin  de­
fectos.

- De acuerdo con la  invención en una máquina del 
tipo al que se ha hecho referencia, se consigue que la  ca­
ja  de moldeo esté dispuesta en la  máquina con su fondo d ir i­
gido hacia arriba , se coloca e l bastidor de llenado de mane­
ra  desplazable debajo de la  caja de moldeo, y el d ispositi­
vo de soporte del tablero del molde es soportado de manera 
desplazable con relación al bastido!? de llehado de ta l  modo 
que, cuando se encuentra e l bastidor de llenado en una posi­
ción opuesta a la  caja de moldeo y bajo la  misma, el tablero 
del molde puede ser desplazado h a d a  arriba a través del bas 
tidor de llenado y dentro de la  caja de moldeo. De este modo 
se consigue que, independientemente de que el bloque moldea­
do sea retirado de la  caja de moldeo por elevación de la  mis­
ma con relación a l bloque y h a d a  un lado separándose de é l, 
o que se use una pared terminal que sirve para empujar el 
bloque para su extracción, mientras que siendo la  o tra  pared 
terminal amovible, será posible u ti l iz a r  e l tiempo necesario 
para r e s t i tu ir  los dispositivos empujadores nuevamente a la
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posición in ic ia l para desplazar e l bastidor de llenado a la  
posición de costado de la  caja de moldeo* donde se llena 
con hormigón preparado* y volviendo el bastidor de llenado* 
cuando esta lleno* a su posición bajo la  caja de moldeo. 
Comparada con las  maquinas hasta ahora conocidas para la  
misma finalidad de este modo se suprime al menos una opera­
ción* por lo que se aument'a en consecuencia la  capacidad. 
Además se logra que se mantenga la  compac taoión del hormi­
gón conseguida mediante su vaciado dentro del bastidor de 
llenado y se aumenta mediante la  introducción de la  mezcla 
de hormigón desde debajo y hacia arriba dentro de la  caja 
de moldeo* por lo que e l tiempo necesario para la  compacta- 
ción f in a l dentro del molde es más reducido, lo que da tam­
bién por resultado un aumento de la  capacidad* incluso a un 
grado esencial. Por o tra  parte, s i se llena el hormigón den­
tro  de la  caja de moldeo desde arriba el mismo se afloja* y 
de este modo la  compactación lograda en el' bastidor de l l e ­
nado no tendrá influencia.

Por o tra  parte* la  máquina comprende una ventaja 
esencial en los casos en que el bloque debe ser moldeado a 
p a r tir  de dos mezclas diferentes de hormigón* no teniendo 
importancia s i dentro de la  caja de moldeo* se coloca estas 
mezclas a lo largo o unas encima de otras. De este modo* una 
piedra de bordillo debería consistir en un hormigón fino en 
la  parte que se encuentra encima de la  superficie del sue­
lo , después de haber oolocado la  piedra de bordillo sobre 
el suelo, mientras que la  parte restante puede ser de un 
hormigón amasado. Es relativamente fá c il  de conseguir que 
la s  dos capas queden distribuidas de manera relativamente 
uniforme en el bastidor de llenado* por ejemplo mediante el
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uso de dos conductos separados para el bastidor de llenado, 
o por medio de un solo conducto doble. Si, no obstante, es 
transferida la  mezcla do hormigón desde el bastidor de l l e ­
nado a l a  caja de moldeo por basculamiento dentro de ésta 
desde arriba , la s  dos mezclas de hormigón diferentes se en­
tremezclarán parcialmente, por lo  que no se logrará la  sopar 
ración perseguida de la s  capas. Por o tra parte no hay r ie s ­
go de que se entremezclen la s  dos mezclas de hormigón cuan­
do, como en el caso de la  presente máquina según la  inven­
ción, el hormigón contenido en el bastidor de llenado es pren 
sado hacia* arriba  como un todo dentro de la  caja de moldeo.

En una máquina de acuerdo con la  invención se puer 
de prever además a l bastidor de llenado en su extremo infe­
r io r  con dispositivos de soporte para el tablero de moldeo, 
y el dispositivo de soporte del tablero de moldeo así como 
su mecanismo de accionamiento pueden ser colocados debajo de 
la  caja de moldeo de ta l  modo que el bastidor de llenado 
pueda ser empujado entre el dispositivo de soporte y l a  caja 
de moldeo. De este modo se consigue que el dispositivo de 
soporte del tablero de moldeo y su mecanismo de accionamien­
to puedan ser dispuestos de manera estacionaria en la  máqui- 
na, por lo que estos componentes no precisan partic ipar en 
los movimientos de desplazamiento del bastidor de llenado, 
movimientos que se pueden completar, por consiguiente, muy 
rápidamente,

Se va a describir ahora una realización de una má­
quina de acuerdo con la  invenoión haciendo referencia a l di­
bujo que se acompaña; en é l que;

La figura 1 es una v is ta  en sección de Una piedra 
de bordillo ,



La figura 2 es una v is ta  en alzado de costado de
la  misma;

La figura 3 es una v is ta  en sección, tomada a lo 
largo de la  línea 111-111 de la  figura 4, a través de una 
maquina para moldear bloques de hormigón perfilados, y

La figura 4 es una v is ta  en sección de la  misma 
maquina, tomada a lo largo de la  línea IV—IV de la  figura 3.

La máquina descrita más abajo está prevista para 
moldear piedras de bordillo para pavimentos del tipo mostra­
do en las  figuras 1 y 2+ Una piedra de bordillo de este t i ­
po, indicada como un todo por 10, tiene una cara posterior 
plana 12 y una oara frontal combinada de una parte in fe rio r 
14 paralela a la  cara posterior y una parte inclinada supe-r 
r io r  16. La piedra de bordillo , que tiene una longitud con­
siderable en comparación con su anchura, está provista ade­
más dá biseles 18 en la  parte in fe rio r de sus superficies 
terminales.

La máquina mostrada está  provista de un bastidor 
20 con el que está unida una caja de moldeo 22, cerrada en 
su parte superior y en los lados y ab ierta hacia abajo y en 
los extremos. El fondo vuelto hacia arriba de la  caja de mol­
deo consiste en dos partes longitudinales 24 y 26, ver la  figu 
ra  3, correspondientes a las  partes de la  cara frontal 14 y 
16 de la  piedra de bordillo 10. Las paredes la te ra le s  28 y 
30 de la  caja 22 corresponden a la  superficie in ferio r y su­
perior, respectivamente, de la  piedra. La caja de moldeo 22 
está cerrada en los extremos por medio de paredes terminales 
32 y 34, siendo ambas, como se verá con más detalle  de lo que 
sigue, desplazables en l a  dirección longitudinal de la  caja 
de moldeo 22. Estas paredes terminales están conformadas, de



un modo no mostrado, de manera que produzcan los biseles 18.
La caja de moldeo 22 está  unida con una mesa 36 

que tiene una abertura 38 opuesta a la  caja de moldeo* In­
mediatamente debajo de la  meSa 36 se ha previsto un b asti­
dor, de llenado 40, abierto en sus partes superior e infe­
r io r , deaplazable transversalmente a la  máquina. Como puede 
verse en la  figura 4, el bastidor de llenado 40 está sopor- 
tadb por ruedas 42 guiadas en los ca rriles  en forma de-ca­
nal 44. Para desplazar el bastidor de llenado 40 a lo largo 
del lado in fe rio r de la  mesa 36 sirve un cilindro hidráu li­
co 46 previsto de manera estacionaria en el bastidor jgQ y 
teniendo su Vastago de pistón 45 conectado con el bastidor 
dé llenado 40, ver la  figura' 3. El bastidor de llenado 40 
es desplazable entre la  posloión mostrada en la  figura 3, 
donde sus paredes la te ra le s  50 y 52 están enrasadas con/y 
estrechamente adyacentes a la s  paredes la te ra le s  28 y 30 
de la  caja de moldeo 22, y una posición donde su abertura 
superior está  prevista debajo de un conducto de llenado 54. 
Este conducto está dividido, por medio de un tabique 56 que 
se extiende en la  dirección longitudinal de l a  máquina, en 
dos compartimentos 58 y 60, dentro de los cuales se puede 
echar mezclas diferentes de hormigón, principalmente una 
mezcla de hormigón fino en el compartimento 58 y una mezcla 
de hormigón amasado en el compartimento 60. Con el bastidor 
de llenado 40 está  fijada  una placa 62 que c ie rra  la  salida 
del conducto, cuando se a le ja  el bastidor 40 del mismo.

El bastidor de llenado '40 comprende paredes termi- _ 
nales 64 y 66, ver la  figura 4, previstas, cuando se encuen­
tr a  e l bastidor en la  posición mostrada en la  figura 3, enra­
sadas con la s  paredes terminales 32 y 34 de la  caja de mol­



5.

10,

15.'

20;

25.

30.

deo 22, cuando estas últimas paredes se hallan en las  posi­
ciones mostradas en la  figura 4.

Las paredes 50, 52, 64 y 66 del bastidor de l l e ­
nado 40 están provistas en sus bordes in ferio res de rebor­
des vueltos hacia el in te rio r  68 sobre los que está sopor­
tado de manera móvil un tablero de moldeo 72 colocado en el 
bastidor de llenado 40.

En el bastidor 20, inmediatamente debajo del bas­
tidor de llenado 40, cuando se ha lla  éste en la  posición 
mostrada en la  figura 3, se ha previsto un dispositivo de 
accionamiento hidráulico 74, cuya parte oscilable vertica l­
mente 76 en su extremo superior está provista de una placa 
de soporte 78; que es movible dentro del bastidor de llenado 
40 para cooperar con el tablero de moldeo 72 para permitir 
el movimiento ascendente del mismo a través del bastidor de 
llenado 40 y dentro de la  oaja de moldeo 22 a l a  posición in­
dicada en líneas de trazos interrumpidos en la  figura 3*

La pared terminal 32 de la  caja de moldeo 22 está 
unida con el extremo del vastago de pistón 80 de un cilindro 
hidráulico 82, por lo que la  pared terminal 32 puede ser em­
pujada a través de la  caja de moldeo 22, sobre toda su lon­
gitud y a c ie r ta  distancia más a l lá  del otro extremo de la  
caja de moldeo 22^

La pared terminal 34 de la  caja de moldeo 22 está 
unida con e l extremo de una v a r il la  84 que está unida a su 
vez con una abrazadera 85. La anchura del espacio lib re  en­
tre  la s  patas de esta abrazadera es superior a la  anchura 
de la  caja de moldeo 22. Una pata de la  abrazadera 85 está 
articulada en su extremo lib re  con un brazo 86 de una palan­
ca angular 86, 88 pivotada con un eje f i jo  90. La.otra pata
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de la  abrazadera está articulada de un modo similar con un 
brazo oscilante sencillo correspondiente a l a  palanca 86 y 
también pivotada con el eje 90. El otro brazo 88 de l a  pa­
lanca angular 86, 88 está conectado con el extremo in ferio r 
de un vastago de pistón 92 de un cilindro hidráulico 94. El 
vastago de pistón 92 está provisto además algo debajo de la  
abrazadera 85 de un saliente la te ra l  96. De este modo se 
consigue que, cuando se eleva el vástago de pistón 92, la  
abrazadera 85 se mueva primeramente a la  derecha en la  figu­
ra  4, mientras que la  pared terminal 34 se separa de.la caja 
de moldeo 22, después de lo .cual el saliente 96 se pone en 
contacto con la  abrazadera empujándola asi hacia arriba de 
ta l  modo que el borde in ferio r de la  pared terminal 34 os­
c ile  hacia arriba a una posicipn más a lta  que la  parte su­
perior de la  caja de moldeo 22.

Con la  parte del bastidor de la  máquina 20 dis­
puesta frente a l a  pared terminal 34 están unidos tre s  ele­
mentos de soporte en forma de U 98 cuya parte superior está 
enrasada con l a  mesa 36 y éntre los cuales hay espacios va­
cíos 100 para-perm itir e l paso de las  horquillas de una ca­
r r e t i l l a  elevadora. Con el vástago de pistón 80 está conec­
tada de manera pivotable una placa 102 que se extiende deba­
jo del cilindro hidráulico 82 y provista en su extremo pos­
te rio r de un saliente en forma de ganoho dirigido hacia aba­
jo 104 por medio del cual puede coger el borde posterior de 
un tablero de moldeo 72 colocado sobre la  mesa 36 fuera de 
l a  pared terminal 32 de la  caja de moldeo 22.

El funcionamiento de la  máquina descrita es como
sigue:

Se supone que todas la s  partes de l a  máquina se  en-
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cuentran en las  posiciones mostradas en las  figuras 3 y 4* y 
que los compartimentos 58 y 60 del conducto 54 contienen una 
mezcla de hormigón fino y una mezcla de hormigón amasado res­
pectivamente. Primeramente es accionado el cilindro h idráu li­
co 46 desplazando el bastidor de llenado 40 debajo del con­
ducto 54, por lo que la s  mezclas de hormigón caen dentro 
del bastidor de llenado, llenándolo, y de este modo se llena  
de hormigón fino l a  parte izquierda del bastidor, figura 3, 
mientras que la  parte derecha se llena  con la  mezcla de hor­
migón, amasado. Posteriormente se acciona el cilindro hidráu­
lico  46 en la  dirección opuesta, por lo que el bastidor de 
llenado 40 es empujado nuevamente a l a  posición in ic ia l re­
presentada. Entonces se. acciona e l cilindro hidráulico 74 
para desplazar la  placa de soporte 78 h a d a  arriba dentro del 
bastidor de llenado 40, donde coge el tablero de moldeo 72, 
que es empujado de este modo hacia arriba. El tablero de mol­
deo 72 empuja de este modo el hormigón cohtenido en el bas­
tidor de llenado hacia arriba dentro de la  caja de moldeo 22, 
y a l mismo tiempo se pone en marcha un vibrador 106 colocado 
sobre la  caja de moldeo. De este modo el hormigón introducido 
dentro de la  caja de moldeo 22 es comprimido simultáneamente 
entre el fondo 24, 26 y e l tablero de moldeo y vibrado. Cuan­
do e l hormigón contenido en la  caja de moldeo 22 ha alcanzado 
la  profundidad perseguida, se interrumpe la  vibración así co­
mo l a  aplicación de la  presión a través del cilindro hidráu­
lico  74. Posteriormente se admite fluido hidráulico en el o i- 
lindro hidráulico 94, por lo  que, como se ha descrito más 
arriba, la  pared terminal 34 se desplaza fuera de la  caja de 
moldeo 22 y oscila encima de la  misma. Simultáneamente se 
alimenta fluido hidráulico al cilindro hidráulico 82 por lo
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que la  pared terminal 32 es apretada a través 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 . 
l a  caja de moldeo y sobre los soportes 93. Al mismo tiempo 
el gancho 104 dispone dentro de la  caja de moldeo 22 un nue­
vo tablero de moldeo 72 previamente colocado fuera de la  pa­
red 32? en una posición sobre e l dispositivo de soporte 73. 
Cuando e l bloque moldeado ha sido extraído completamente de 
l a  caja de moldeo 22? se baja el dispositivo de soporte 78? 
por lo  que e l nuevo tablero de moldeo 72 es desplazado hacia 
abajo a l fondo del bastidor de llenado 40? y al mismo tiem­
po son accionados también los cilindros hidráulicos 82 y 94 
de modo que la s  paredes terminales 32 y 34 vuelvan también 
a sus posiciones in ic ia le s , y se puede rep e tir  la  operación 
de .moldeo. Durante la . siguiente operación de moldeo se re ti ra  
la  piedra moldeada junto con su tablero de moldeo y es con­
ducida a l a  zona de almacenamiento, donde se inc lina  el ta ­
blero de moldeo a ta l  grado que se deslice la  piedra? y es , 
almacenado , descansando sobre su cara in fe rio r, después de lo 
cual se puede volver a ,la  máquina el tablero de moldeo? l i s ­
to para ser colocado fren te  a l gancho 104 la  próxima vez 
que la  máquina ha completado una operación de moldeo..

Ló más conveniente es conectar la  máquina con un 
dispositivo de control automático, previsto de ta l  modo que, 
siguiendo un impulso de partida, todos los movimientos re­
queridos sean controlados automáticamente? sin  ninguna in ­
terferencia manual y también da ,ta l modo que áe detenga la  
máquina al completar cada ciclo de trabajo descrito. Ello 
quiere decir que la  máquina pueda ser accionada por un solo 
hombre que, inmediatamente a la  puesta en marcha de un ciclo
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de trabajo, se coloque un tablero de moldeó 72 frente al 
gancho 104 y re t i re  después la  piedra que acaba de ser mol­
deada de la  máquina. Cuando se ha almacenado lá  piedra, y 
se ha dispuesto nuevamente e l tablero de moldeo, se habré 
completado ya una nueva piedra o sera extraído inmediata­
mente después de la  caja de moldeo 22.

La invención no esté lim itada a la  realización 
mostrada, que dentro del marco de la  invención puede ser mo­
dificada de muchos modos diferentes, be este modo el bastid 
dor de llenado no preoisa ser desplazable horizontalmente,' 
y así por ejemplo puede ser desplazable hacia arriba y hacia 
abajo. También es posible unir e l mecanismo de accionamiento 
74, 76 con el bastidor do llenado 40 de ta l  modo que se mue­
va junto con e l bastidor. Las paredes terminales 32 y 34 de 
l a  caja de moldeo 22 pueden ser también amovibles con re la r  
ción a l a  caja de moldeo de otro modo d istin to  al represen­
tado, pudiendo ser, por ejemplo, desplazablas verticalmente 
y de manera independiente del dispositivo empujador. Sin em­
bargo, l a  realización mostrada presenta la  ventaja de que 
la s  posiciones de las  paredes terminales en la  caja de mol­
deo 22 son ajustables, para adaptarse a la  longitud requeri­
da de la  caja de moldeo. Con el mismo objeto, la s  paredes 
terminales 64 y 66 del bastidor de llenado 40, deberían ser 
también, de un modo no mostrado, ajustables con relación a ' 
la s  paredes la te ra le s  50 y 52 del bastidor, de modo que, 
cuando hay que moldear piedras de bordillo' de diferentes 
longitudes, sólo sea necesario cambiar los tableros de mol­
deo.

La máquina de acuerdo con la  invención puede ser 
usada también ventajosamente en relación con el mqldeo de
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bloques de hormigón distin tos de las  piedras de bordillo y 
bloques similares perfilados y conformados. Considerando, 
por ejemplo, que el bastidor de llenado será usualmente bas­
tante más ligero que la  caja de moldeo, con los correspondí en 
tes  vibradores, la  máquina será capaz.de trabajar frecuente­
mente más rápidamente y con menor consumo de energía que las  
máquinas anteriormente conocidas provistas de una caja de 
moldeo desplazable, incluso cuando es necesario moldear blo­
ques de hormigón relativamente simples. De este modo como se 
puede llenar e l bastidor de llenado 40 con diferentes mezclas 
de hormigón colocadas no solamente a lo largo una con re la ­
ción a o tra  en partes longitudinales de la  caja de moldeo 
usada, sino también de ta l  modo que se coloquen las  dos mez­
clas de hormigón diferentes una encima de otra, l a  máquina 
puede ser usada como máquina de moldeo, dé losas, por ejem­
plo.

N 0 T ^  _ _
La Patente de Introducción, que se so lic ita  por 

diez aHos, para EspaHa, de acuerdo con la  vigente Legisla­
ción, deberá recaer sobre: "MAQUINA PARA MOLDEAR PIEIRAS DE 
BORDILLO Y BLOQUES DE HORMIGON PERFILADOS SIMILARES", citán­
dose como Fuente de Procedencia Patente en Dinamarca, núm.- ' * * * , ,112.014, conoedida e l 17 de marzo de 1969, según las carac­
te r ís t ic a s  esenciales de la s  siguientes: 

R E I V I N D I C A C I O N E S  
1&.- Maquina para moldear piedras de bordillo y blo 

ques de hormigón perfilados sim ilares, del tipo que compren- 
de una caja de moldeo cerrada en el fondo, un dispositivo de 
soporte para un tablero de moldeo móvil y conectado con un 
mecanismo de accionamiento por medio del cual se puede des-



plazar verticalmente el dispositivo de soporte y a su vez el 
tablero de moldeo con relación a l a  caja de moldeo, y un bas­
tidor de llenado desplazable entre una posición de costado a 
l a  oaja de moldeo y una posición opuesta a la  misma, caracte- 

5*' rizada porque la  caja de moldeo está dispuesta en la  maquina 
con su fondo vuelto hacia arriba, el bastidor de llenado es­
tá  dispuesto de manera desplazable debajo de la  caja de mol­
deo y el dispositivo de soporte del tablero de moldeo está 
soportado de manera desplazable con relación al bastidor de 

10. llenado de ta l  modo que cuando e l bastidor de llenado está 
en una posición opuesta a la  caja de moldeo y bajo la  misma, 
el tablero de moldeo pueda moverse hacia arriba  a través del 
bastidor de llenado y dentro de l a  caja de moldeo.

28.- Maquina para moldear piedras de bordillo y blo- 
15. ques de hormigón perfilados sim ilares, de acuerdo con la  r e i ­

vindicación 18, caracterizada porque e l bastidor de llenado 
está provisto en su extremó in fe rio r de elementos de soporte 
para e l tablero de moldeo, y porque él dispositivo de soporte 
del tablero de moldeo y su mecanismo de accionamiento están 

20* dispuestos debajo de la  caja de moldeo de ta l  modo que el 
bastidor de moldeo pueda ser empujado entre el dispositivo 
de soporte y la  caja de moldeo.

38.- MAQUINA PARA MOLDEAR PIEDRAS DE BORDILLO Y 
BLOQUES DE HORMIGON PERFILADOS SIMILARES.

25# Según queda sustancialménte descrito en la  presen-
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5*

te  memoria, que consta de dieciseis hojas, escritas a máqui­
na por una sola cara y acompañada de dibujos.

Madrid, 4- de enero de 1973
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