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La presente invencion serréfier
cionamientos en moldes expansibles para la fabricacion de
plezas en ysso,

Habitualmente, el moldeo de piezas en yeso 86

S, realiza can ayuda de moldes desmontables, o que poseen
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partes moviles, que permiten svitar, durante sl desmoldeo y
la extraccion de la pieza, todo frotamiento sobre las pare-
des del molde.

Sin embargo, el inconveniente de estos moldes re-
side principalmente en el hecho de que el montajs de las
partes moviles del molde no puede obtenerse con una preci-
sion suficiente, lo que provoca, por este motivo, diferen-
cias dimensionales del producto acabado,

Esta mala precisién es debida, en particular, a
los juegos mecanicos entre las diferentes partes maviles y
a la eventual insercién, entre estas Ultimas, de particulas
de yeso que se oponen al cierre del molde,

Un segundo procedimisnto mas particularmente uti-
lizado para el moldeo de piezas prisméticas, consiste en la
utilizacion de moldes que comprenden paredes lateralss fijas,
partes escamoteables, por ejemplo para las caras superiores,
y partes deslizantes para las caras inferiores,

El desmoldeo de las piezas puede ser efectuado
entonces, después del desprendimiento de la parte moldsante
superior, desplazando an el interior del molde, por ejemplo
con ayuda de gatos hidraulicos, el fondo del molde, de modo
a expulsar, por extrusién, el yeso hacia la parte superior
del molde, al exterior de este.

Para permitir tal operacion, gue necesita expertos
muy importantes, es imperativo que las caras internas del
molde sean perfectamentg planas, pulidas y gue posean una
dureza superficial muy importante a fin de evitar toda posi-
bilidad de arrancamiento de la superficie del yeso y el de-
terioro de la superficie del molde,

Este procedimiento que necesita moldes de elsvada
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precisién, se revela extremadamente onsroso.

Para suprimir estos inconvenientes, la invencion
tiens por objeto un molde expansible que difiere esencial-
mente de los moldes desmontables o con partes moviles, por—
que, aunque presente partes que se desplazan unas con res-
pecto a las otras, a fin de permitir el libre desmoldeo del
producto en ysso, en ningﬂn momento de su utilizacién, exis~
te Bntre estas partes una abertura gue permita la inclusion
de particulas de yeso que pueden impedir el cierre siguien-
te o incluso perjudicar la precisién del moldas.

El molde expansible segln la invencion para la fa-
bricacion de piezas en yeso qus comprenden al menos una su-
perficie lateral provista de relieves, comprende al menas
dos paredes ensambladas por medio de al menos dos elesmentos
deformables incompresibles dispuestos respectivamente entre
dos bordes laterales paralelos de las citadas paredes de
modo a asegurar la estanquidad entre estas paredes, tomando
cada uno de los elementos hacia el interior del molde duran-
te ol moldeo bajo sl efecto de una presién, un perfil detsr-
minado de antemano gue corresponds al llamado a conferir
en una superficie de la pieza moldeada y que se contrae fus-
ra del contacto con la pieza moldeada durante el desmoldeo
daspués de la soltura de la presién, separando a la vez en~
tre si las paredes entre las que esta dispusesto sin dejar
de aseqgurar la estanquidad entre sus bordes, una superficise
de base sobre la que se apoyan las citadas paredes y los
slementos compresibles, y un orificio de colada agenciado
entre las paredes,

Segin otra caracteristica de la invencion, y en

(3 ’ .
gl caso en que las piezas a moldear sean paralelepipedicas y
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comprendan en sus caras laterales molduras, las dos citadas
partes comprenden dos paredes planas paralelas y los dos
elementos deformables comprenden dos superficies prismaticas
mutuamente enfrentadas, siendo determinado el nivel de de-
formacion de los elementos deformables interponiendo entre
las dos paredes planas dos laminas metélicas, exteriores a
la superficie interior del molde, y de anchura igual al es—
pesor deseado de las piezas a moldear,

Una forma de realizacion de la invencion sera des-
¢rita a continuacién, a titulo de ejemplo no limitativo y
con referencia a los dibujos anexos, en los que:

Las figuras 1 y 2, son dos seccianes horizontales
de un molde que sirve para la fabricacion de baldosas de
yeso, respectivamente en posiciones de desmoldec y de moldeo

La figura 3, es una seccion vertical transversal
de un conjunto de moldss idénticos al representado en las
figuras 1 y 2.

Con referencia a las fiquras 1 y 2, el molde 1
comprende por una parte dos parades verticales y paralelas
2 realizadas en un material convenientemente acabado super-
ficialmente y sin dureza particular, y, por otra parte, dos
elementos deformables 3, incompresibles, de materia elasti-
ca que presentan dos superficies moldeadoras prisméticas 4
mituamente enfrentadas.

Fstos elementos 3 pueden ser en particular reali-
zados en elastomarc por ejemplo de neopreno o de silicona o
por cualguier otro material que posea propiedades mecénicas
similares.,

Fste alastomerc tiene la propiedad de poder aplas-

tarse en una direccion (flecha 5) bajo la accion de una fuex
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za aplicada en esta direccion,

En virtud de que este elastomerc es incompresible,
su volumen permansce constante y la pérdida dimensional que
resulta de este aplastamiento, en la direccion de la flecha
5, se acompafia de un aumento direccional segun la flecha 6.

La invencion utiliza esta propiedad del elastomero
para permitir sl desmoldeo de piezas en yeso, siendo someti-
do el slastomero a una presién durante la colada del yeso y
a continuacion liberado de todo esfuerzo mecanice durante el
desmoldeo,

Tal comu se representa en la figura 2, el molde 1
esta en posicion de moldeo, y las dos caras internas de las
paredes 2 sobre las qus se aplican las fusrzas de aplasta-
miento del elastomerc son mantenidas separadas el espesor
de la baldosa de yeso 7 por mediacion de dos pieszas metali-
cas B dispuestas en los bordes entre las citadas paredss,

Los elementos 3 comprimidos entre las paredes 2
del molde 1 pressntan superficies moldeadoras 4 gue permiten
obtener, en este estado de deformadon, las melduras latera-
les de la baldosa de yeso 7.

El desmoldeo de la baldosa de yeso se obtiene pro-
vocando la soltura de las fuerzas de aplastamiento laterales
sobre las paredss 2 y, en consecusncia, sobre los elementos
3. Esta soltura provoca simultaneamente la sepéracién de las
paredes 2 y, como consecusncia de la contraccion de los ele~
mentos 3 en elastémero, la separacién de las superficies 4
que delimitan el espesor de la baldosa 7 (figura 1).

La baldosa 7 puede ser entonces evacuada libremen-
te gin esfuerzo, sin frotamiento hacia arriba o hacia aba jo,

sin ningun angulo de incidencia (pendiente dada a las pare-
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des del molde para desmoldear) y sin que se produzcan iﬁters~
ticios gue permiten la jnclusion de particulas que pueden
per judicar posteriormente las puestas en posicién de moldeo
siguientes,

Con referencia a la figura 3 que representa par—
cialmente un conjunto de moldes 1 montados en paraldg, en
el que las paredess 2 interiores al conjunto, son comunes a
dos moldes adyacentes, el moldso de las partes superiores
de las baldosas 7 se efectla con ayuda de elementos de mol-
deo 9 fijados sobre los bordes laterales de las paredes 2
de jando aberturas 10 para la colada, pudiendo ser obtenida
la superficie de las baldosas correspondiente a estas aber-
turas 10 por enrasamiento, E1 moldeo de la parte inferior
de las baldosas 7 se obtiene con ayuda de un fondo 11 que
presenta molduras 12 para cada uno de los moldes 1, y sobre
el que descansan las paredes 2, siendo este fondo solidario
de un basamento fijo o incluso del suelo,

Esta dispusicién de los moldes 1 representa una
ventaja importante de la invencién, relativa a la manipula~
cion de las baldosas de yeso 7, inmediatamente despuss del
moldeo,

Se sabe gue segin las tecnicas corrientemente uti-
lizadas, es necsesario, después del desmoldeo, efectuar el
transporte de las baldosas hasta un puesto de GVacuagian,
dea almacenamiento, de secado o incluso des estufado, Estse
transporte es particularmente delicado por el hecho de que
en el momento del desmoldeo, al no haber terminado el fra=-
guado del yeso, las baldosas no ofrecen mas que muy poca re-

sistencia mecanica. Ocurre entonces a menudo que las baldosas

de yeso se deterioran durante este transports,
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Es inconvenients es particularmente agravado en
el caso en que se utilice yssos no homogéneos cuyo tiempo
de fraguado puede variar considerablemsnte de una baldosa a
la otra. En efecto, para una misma duracion de moldeo ocurre
frecuentemente que las baldosas de una misma colada no son
todas transportables,

La invencion suprime este inconveniente. Evita la
utilizacion de todo medioc de prensién de las baldosas, por
e jemplo de pinzas de manipulacién o similar, y permite des-
moldear baldosas gque ofrecen muy poca resistencia mecanica.

Asi pues, se presta perfectamente para una automa-
rizacion y permite obtener ritmos de moldeo muy elevados,
incluso durante la utilizacion de yesos no homogéneos 8n par-—
ticular fosfogipsa,

Segin una propiedad ventajosa de la invencion, se
efectﬁa, a este efecto, el transporte del conjunto de los
moldss en los que se encuentran en parte aprisionadas las
baldosas, produciéndose el desmoldeo de la cara inferior de
las baldosas durante la elevacion del conjunto de los moldes
en la primera fase del transporte, en virtud al hecho des que
el fondo 11 es fijo.

Cuando dicho conjunto de moldes 1 ha sido llevado
sobre sl puesto de gvacuacion, se procede entonces al final
del desmoldeo suprimiendo las fuerzas gue mantienen compri-
midos los eslemsntos 3 y levantando los moldes, que son enton-
ces desolidarizados de las baldosas 7 antes de su retorno
sobre el area de moldeo. Durante esta opsracion, la extrace
cion de las baldosas se efectla por la parte inferior del

molde que permansce abigrta en ausencia del fondo 11,

Quede bien entendido que en el caso en gus el con-
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junto de los moldes 1 comprenda una pluralidad de moldes dis-
puestos en paralelo, como se representa en la figura 2, la
compresiﬁn de los elementos 3 puede realizarse sjerciendo so-—
bre las dos paredes exteriores al conjunto de los moldes, una
presion que ocasione la deformacion de los elesmentos 3,

Es conveniente precisar que la inveneion no se l;-
mita a la utilizacion de slementos 3 en elastémero, o0 en ma-
terial, deformables, incompresibles y slasticos,

Estos elementos 3 pueden ser reemplazados por dis—
positivés gue permitan obtener los mismos resultados,

A titulo de ejemplo estos slementos pueden compren—
der una envoltura de materia slastica cerrada que presenta
una superficie de moldeo, llena de un fluido incopresible o
incluso de bolas duras de pequefias dimensiones.,

La invencion preve igualmente un elemento 3 en el
que las dos acciones de separacién (separacién de sus propias
superficies moldeadoras vy separacién de las dos paredes 2)
son independientes., Dicho elemento 3 puede entonces ser rea-
lizado con ayuda ds dos envolturas cerradas asocladas cada
una a un dispositive hidraulico o naumético, llsvando una
de estas snvolturas la superficie moldeadora y sirvigndo la
otra envoltura Unicamente para obtener la separacion de las
paredes 2, El funcionamiento del dispositivo hidraulico o
neumatico es tal gue:

~ para el moldeo, la envoltura que lleva la super-~
ficie moldeadora es puesta bajo presion mientras que la se-
gunda envoltura esta a baja presién;

- para el desmoldeo, la sequnda envoltura es some-
tida a una presidn misntras gque la primera envoltura esta

I3 . ’
a baja presion,
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Se observara que este sistema permite obtener sepa-
raciones de las superficies moldeadoras mucho mas importantes
que anteriorments,

Por Ultimo, el elsmento 3 pusde estar constituido

. 3 * 4 2 > L] -
por un dispesitivo mecanico qus permite efectuar simultanea-—
v’ 1 .
mente, bajo la accion de una presion, por ejemplo de un gato
’ c’ . .
hidraulico o naumétlco, la separacion de las superficiss de

moldeo 4 y de las paredss 2,

Ocurre sin embargo quse a veces durante el desmol~
deo, por el hecho, en particular, de la presencia de una pe-
licula de agua entre las superficies planas respectivamente
enfrentadas del molde y de la pieza moldeada, esta se separa
del molds de un lado y permanece unida a una pared de aste
del otro lado, Resulta entonces dificil desprander la pieza
de esta pared del molds sin deteriorar el yeso y ello tanto
mas cuanto que el slemento elastico del que un saliente es
ajustado en la garganta o ranura que ha conformado, ejerce
antonces una presion disimetrica sobre los dos flancos o re-
bordes de esta parts hueca, que son de espesor reducido, de
ahi grietas ofendiduras que se observa en un cierte nimero
de baldosas,

Una variante aportada al molde consiste en que las
paredes del molde ensambladas por medio de dos elementos de-
formables estan constitudas por placas que se vuslven planas
bajo el efecto de presién e jercida sobre las paredes que per-
miten al molde tomar su posicion de moldso, y que toman una
forma no plana cuando al molde no es ya sometido al efecto de
gstas presiones durante el desmoldeo.

A esta Ultima variante, la invencion ha afiadido preg|

ferentemente un segundo medio gue coopera con el primero y
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que permite evitar un deterioro de los bordes de las caras
laterales que tienen un vaciado medioc de la pieza moldeada
de yeso, conformadas por los elementos deformables cuando
una presiﬁn disimetrica se ejerce durante la soltura de es—
tos elementos deformables, en sl desmoldeo, sobre bordes de
espesor reducido de los vaciados de caras laterales de la‘
citada pieza moldeada. Es en efecto ventajoso insertar en sl
elemento deformable, que contribuye a la conformacion de ca-
ras laterales que tienen un vaciado medio, una pisza rigida,
sin slasticidad sustancial, cuya parte que se proyscta fuera
del elemento deformable tiene el perfil del vaciado deseado.

Una forma de realizacion de la invencion que com-
prende estas variantes se describs a continuacion con el
Gnico propésito de ilustrar estas, Esta descripcién efectua~
da con referencia a los dibujos anexos no puede ser congi-
derada como una limitacion del alcance de las reivindicacio-
nes,

La figura 4, a&s una seccion horizontal de un molde
segﬁn una de las variantes, representado durante el desmol-
deo.

La figura 5, es una seccion vertical del mismo mol-
de en la misma fase de la fabricacion que muestra otra va-
riante.

Sobre un fondo horizontal 11 eventualmente fijado
sobre un armazon o el suelo de un cbrador y provisto de los
relievas deseados 12 se apeyan durante el moldeo dos paredes
sensiblemente verticales 2' representadas aqui 8n su estado
de equilibrio sin esfuerzo exterior durante el desmoldeo,

La curvatura de estas paredes @sta enormemente exagerada pero

es en realidad dificilmente descubrible a simple vista, Pie=-
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zas metalicas 9 gque se aplican sobre el borde superior de las
paredes 2' dan a los diedros superiores de las baldosas la
forma deseada; un orificio de colada 10 esta agenciado entre
estas piezas para permitir la colada de yesc argamasado que
se expands en 7,

En la figura 5, se ve las paredes 2', la pieza
moldeada 7, los elementos deformables 3 y 3' de los cuales
uno, el 3, presenta una cavidad mientras gque en el otro, 3',
esta insertada una pieza rigida por ejemplo de metal pulido
13 cuyo corte externo corresponde al de la ranura que debe
conformar; laminas metalicas 8 sirven de tope a los elementos
3y 3' y mantienen durante el moldeo la separacién gntre las
paredes 2, Se ve el molde adyacente.

Estos moldes individuales representados aqui pus-
den evidentemente ssr asociados en serie como ello ha sido
descrito mas arriba, siendo cada pared comln a dos moldes
adyacentes a excepcion de las dispuestas en las porciones
extremas del conjunto, El conjunto o una parte de las va~-
riantes descritas anteriormente puede ser incluido sn el
molde perfeccionado de la presents invencion,

Para efectuar sl moldeo del yeso, se coloca los
moldes sobre su fondo 11 y se ejerce al menos sobre una de
las paredes una presién suficiente para llevar las paredes
2', curvadas inicialmente, a una planeidad muynsensiblemante
perfecta, siendo mantenidas su separacion y su posicién por
el fondo y las diferentss piezas 9.y 11, Esta presion puede
ser sjercida de un modo sensiblemente homogéneo por madia-
cion de una transmision hidraulica o neumatica sobre una pla-

ca plana rigida (no representada) de superficie sensiblemen-

te igual a la de las paredss 2, Estas paredes tal y como es-
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#én representadas en las figuras estan curvadas. La flecha,
que corresponde a la distancia mayor entre un punte de la
concavidad de la curvatura formada y la posicién del mismo
punto cuando la planeidad se consigue, ss del orden de

1/1000 de las dimensiones mayores, es decir en general de las
caras planas, de la pieza a moldear o en otros terminos para
baldosas de dimensiones habituales de 3/10 a 8/10 de mili-
metro, Estas paredes pueden ser realizadas disponiendo sobre
una bancada de hierro das placas de palastro, gque tiensn al
menos una superficie llsa, y separadas entre si por un relle-
no de espesor constante. Dos de los lados opuestos de la ban-
cada, al menos, estan curvados, Al volverse planas bajo el
efecto de la presion, estas paredes aplastan las piezas de-
formables y las hacen extenderse en la Gnica direccion sin
obstaculo, es decir hacia el interior del molde. El yeso es
entonces colado y después cuando ha sido alcanzado un grado
de fraguado suficiente, para hacerle indeformable bajo el
efecto de su propio peso, el molde o el conjunto de moldes

es llsvado por ejemplo sobre el area donde deben ser secadas
las baldosas, despues no se ejerce ya presion; al recuperar
los elementos deformables su forma inicial separan entonces
las paredes que, al mismo tiempo, se incurvan de jando pene=-
trar aire entre ellas y yeso. La pieza rigida afiadida 3, si-
gue la dirsccion general de coptraccidn en una translacion
segln el plano axial de la ranura formada sin ejercer pre=
sion disimetrica sobre uno u otro lados de esta ranura, in-
cluso si una de las paredes verticales recupera mas deprisa
que la otra su forma de equilibrio o que una adherencia lo-

cal ss produce.

El espesor de las paredes descritas se elige, pre-
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ferentemente, de tal modo que despues de la dasoargaeuu las
baldosas, lo que se hace sin dificultad por simple desplaza-
miento vertical del molde, haya entre estas baldosas la se-
paracién necesaria para asegurar suU secado por cireulacion
de aire propulsado por un ventilador, Esta separacién es
por ejemplo del orden de 20 a 30 mm para baldosas de 30 mm
de sspesor,
NOTA

Descrita suficisntemente la naturaleza del inven-
to asi como la manera de realizarlo en la préctica, debe ha~
cerse constar que las disposiciones anteriormente indicadas
son susceptiblss de modificaciones de detalle en cuanto no
alteren su principio fundamental, Tambien se hace constar
que el invento corresponde a una solicitud de patente pre-
sentada en Francia con el n? 73, 45320 de 18 de Diciembre
de 1,973 y Adicion francesa n2 74, 39104 de 29 de Noviembre
de 1.974, acogiendose por lo tanto a los beneficios gue
conceden los Convenios Internacionales en vigor, siendo lo
que constituys la esencia del referido invento y por lo que
se solicita una Patente de Invencion por 20 afios en Espafia,
sobre: PERFECCIONAMIENTOS EN MOLDES EXPANSIBLES PARA LA FA~-
BRICACION DE PIEZAS EN YESO, caracterizandose por lo siguien-
te:

1.= Perfeccionamientos en moldes expansibles para
la fabricacion de piezas sn ysso, gque comprenden al menos
una superficie lateral provista de relisves, caracte%izados
porgue comprenden al menos dos paredes ensambladas por-medio
de al menos dos eslementos deformables incompresibles dispues+
tos respectivamente entre dos bordes latesrales paralelos

de las paredes de modo a asegurar la estanquidad entre estas

//
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paredes de modo a asegurar la estanquidad entre estas pare-
des, adoptando cada uno de los elementos hacia el interior
del molde durante el moldeo bajo el efecto de una presién,
un perfil determinado de antemano gque corresponde al gue
hay que conferir en una superficis de la pieza moldeada y
gue se contrae fuera del contacto con la pieza moldeada du-
rante el desmoldeo después de la soltura de la presién, se=
parando a la vez entre si dichas paredes entre las que esta
dispuesto sin dejar de asegurar la estanquidad entre sus bor-
des, una superficie de base sobre la que se apoyan las ci~-
tadas paredes y los elementos compresibles, y un orificio
de colada agenciado entre las paredes,

2,~ Parfeccionamientos segﬁn la reivindicacion 1,
caracterizados porque los citados elementos deformables son
de una materia elastica incompresible y porque la deforma-
cion de los elementos se obtiene por aplastamiento por medio
de una fuerza que actla sobre las citadas partes.

3,~ Perfeccionamientos segun la reivindicacion 2,
caracterizados porque los citados elementos elédsticos estan
esencialmente constituidos por upa envoltura de materia elas
tica que presenta una superficie de moldeoc llena de un flui-
do incompresible.

4,- Parfeccionamisntos segﬁn la reivindicacion 1,
caracterizados porque cuando las dos acciones de separaciﬁn
de las partes y de las superficies moldeadoras de los sle-
mentos deformables son independientes, los slementos defor-
mables estan realizados con ayuda de dos envolturas elasti-
cas cerradas asociadas a un dispositivo hidraulico o neuma-

tico, llevando una de estas envalturas la superficie moldea-

4
dora y sirviendo la otra enveoltura unicamente para obtensrT

/
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la separacion de las paredes,

5.~ Perfeccionamientos segln la reivindicacion 1,
caracterizados porque los dos elementos deformables com-
prenden cada uno una superficie moldeadora y un dispositivo
mecanico que permite sfectuar simultaneamente la separacion
de las superficiss moldeadoras y la separacién de las cita~
das paredss.

6.~ Perfeccionamientos segun una de las reivindi-
caciones anteriores, caracterizados porque para la realiza-
cion de baldosas de yeso gque comprenden molduras en sus ca-
ras laterales, dos paredes son planas y paralelas y los dos
elsmentos deformables comprenden dos superficies provistas
de relieves mutuaments enfrentadas, siendo impedida la de-
formacion de los slementos deformables interponiendo hacia
8l exterior entre las dos paredes planas dos laminas metali-
cas, exteriores a la superficie interior del molde, y de an-
chura igual al espesor deseado de las piezas a moldear,

7.~ Perfeccionamientos segln una de las reivindicas
ciones anteriores, caractesrizados porque el molde da una
de las superficies ds bass de las piszas, preferentemente
la superficie de base inferior, se obtiene con ayuda de un
fondo gue pueds comprender molduras,

8.~ Parfeccionamientos segln la reivindicacion 7,
caracterizados porque el fondo es fijo mientras que el resto
del molde es movil y sirve para el desplazamiento de las
baldosas antes o daspues del fraguado total del yeso,

9,~ Parfeccionamientos segﬁn las reivindicaciones
anteriores, caracterizados porgue cuando se trata de un

conjunto de moldes en los gue dichos moldes estan dispuestos

en seris, las partes situadas en el interior de dicho con-

e
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junto son comunes a dos moldes adyacentes.

10,~ Perfeccionamientos segln una ds las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizados porque las paredes en—
sambladas por medio de al menos dos elementos deformables
estan constituidas por placas que ss vuelven planas bajo el
efecto de presiones ejercidas sobre las citadas paredes y
gue permiten al molde recuperar su pusicién de moldeo vy
que adoptan una forma no plana cuantd el molde no esta ya
sometido al efecto de estas presiones durante el desmoldeo,

11.,- Perfaccionamientos segﬁn una de las reivin-
dicaciones anteriores, caracterizads porgque una pieza rigi-
da se inserta en un elemento deformable, comprendiendo esta
pieza una parte que se proyecta fuera de este elemento hacia
el interior del molde cuyo perfil corresponde al de la cavi-
dad o vaciado que debe moldear en la pieza de yeso,

12,~ Perfeccionamientos en moldes expansibles para
la fabricacién de piezas en yeso, tal y como queda sustan—
cialmente descrito en la presente Memoria e ilustrado en los
dibujos adjuntos,

Esta Memoria consta de 16 hojas escritas a magui-~
na por una sola cara.
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