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€l molde quede mejor rellene, de modo Que s2 eviitin de mane-

.REF: H/13%87 Divi

EX presente invento se refiere'a un procedimiepto gejc»
rado para fabricar piedras y baldonas artvificiales a base do
corponantes minerales y aglomerzntesvorgéniccs endureciblies,
asi como a un dispositivo para la puesta en prdctica de ¢i-
cho proecedimiento.

i este particular representsa una nueva mejora del pro-
P s

cedimiento descrito en la propia sclicitud de patente mde an
tigua n® P 19 51 547.0, v del dispoasitivo dado a conocer pa-
ra su’ puesta en prdctica.

De acuerdo con el procedimiento puesto de manifiesto en
esta solicitud de patente més anfigua, los componeates mine~
rales se mezclam con los aglomerantes orgdnicos endureciliies
se cargan en noldes correspondientes, 8e prensan.y se encu-
recen entonces mediante aportacidén de calor.

Los productos obtenidos a este particular se caractori-
zan por propiedades buenas de resisiencia mecdnica, muy por
encima de los valores de materiales tradicionfles a bese de
aglomerantes inorgdnicos, tales como yeso, cemento y simila-
res. -

Se ha descubierto ghora que las propiedades de 1as pie-
dras ¥ haldosas artificiales producidas, en espscial sus pro
pie@ades de resistencia mecdniea, tales como resistencia a
la flexién y traccién y resistencia a la presién, pueder: sex
mejoradas todavia mds, si para ello 1la mezcla de componentes
mineraiea ¥ aglomerantes orgdnicosn endurecibles'cargada en
los meldes se somete, con preferencia antes de 1a- accidn da

o) 2 7 o e e € 3 £ . R . - . .
presion, a un tratamicate de vivracién, ¥ se endurzee
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peratura elevada durante o despuds el prensado.
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Mediante tal tratamiento de vibracifn se consmizune oue
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ra segura cavidades que pudiefan producirse, tanto en el jind
terior de la pieza déamoldeada, como tambidn en su aupeéfi-
cie, contribuyendo con ello a un mencscabo d2 Sus propieda-
des de resistencia mecénica, sin que el *ratamiento de pre;
8ién tenga que llevarse durante un tiempo excesivamente lay-
g0, con anterioridad al endurecimiento,

Para este tratamiento de vibracidn pueden hallar apli-
cacidén vibraciones cuya frecuencia puetde variar dentro de 17
mites muy amplics. Asi, por ejemplo, son apropiadas para el
procedimiento coﬁforms al invento vibraciones con frecucn-
cias de 1 - 1000 Hz, con preferencia de 5 - 100 Hz.

La generacion de estas vibraciones puede tensr lugar a
eéte particular por via mecédnica, ﬁor ejemplo; mediante ox~-
céntricas, o bien por via electromagnétuica. '

k1 travamiento de vibracidn se practica, de acuerdo con
una forma de realizacidn ventajosa del presente invento, du
rante 1 - 600 segundos, pudiendo iniciarse ya también duran-
Te la caﬁga del molde, ya que de este modo se facilita el
procese de 1a carga, ¥y tambiéh puede escapar meajor el. aire
encerrado en. cavidades. o

La merncla tratada previamente de este modo se prensa
entonces, & saber, dé manera ventajosa con una presibn de
0,5 - 50 kp/cm?. Durante el prensado buede también prose-
guirse al mismo tiempo el tratamientc de vibraciébn.

Resultadbs especialmente ventajosos se obtienen a este
particular aplicando presiones comprendidas en la parte su-
perior de la ga;a citada anteriormente. He consigue ésto de
nanera sencilils cen el dispositive conforme al invento, que
serd descerito todavia mds tarde en detalle,

E1l endurecimisnto de la mezela tiene lugar a una bempe-
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ravura comprendida en la gama ds preferentemente 150-300° ¢,
depandiendp esta temperatura Ge endurecimiento naturalmente
en amplio grado de las resinas enduremibles<empleadas.

EL tiempo de endurecimiento varia en amplio grado con
el gruesb de la piedra artificial o de¢ la baldosa artifi-
cial, puestvo que el calor transmizido por el molde precisa
un cierto tiempo para calentar a 1a temperatura de enduwreci-
miento todo el material cargado en el molde. Por lo general
se préciégﬁ para el endurecimientc Tiempos del orden de mag
nitud de 10 - 30 minutos, con preferencia de aproximadamente
20 minutos. De acuerdo con una forma de realizacidn espe-
cialmente ventajosa del procedimiento conforme al invento,
la mezela de componentes minerales y aglomerantes orgénicos
endurecibles se cargs em um molde caldeado ya a la tempera-
tura de endurecimiento, se somete al fratamiento de wibra-
cién y al tratamiento de presidm, y se endurece medianle la
corresgondiente perﬁanenciaAén el molde. La piedra artifi-
cial o haldosa artifical fahricada de este modo se saca en-~
tences del molde, convenientemente en estado caliente, pu-
diendo észg zer empleado éntonces inmediatamente de nuewe
para otro ciclo de Cabrieacidm, sin que se produzca el en-
friamiente del molde. De esta menera resulta el procedimiend
to conforme al inwento sustancialmente més econdmico, y la
energia aportada para el endurecimiento de las baldosas se
puede'reducir de manera muy considerable, y disﬁinuirse las
neceygidedes de espacioc. -

Ho demostrado sor asimismo muy ventajoso gue el molde,
gntess de ser cargado con la mezcla de domponentas minerales|
Y aglomerantes orgdnicos endurscibles, sea recubiertc coun

un sgentve de desmolldeo. liste agente de desmoldeo impide &
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‘do horizontal, en el quz un troguel veri

este particu;ar que la piesza terminada de moldear se quede
adherida a lag raredes del moldu.'Como agente do desmoldao
se puede utiliizar cualquier agente usual para este £in en
la véenica de la construceidn.

Al emplcarse un.molde caldeado ya previamente a la tem.
perasura de cidurecimiento, ha demostrade finuslmente ser egh
pecialnente conveniente que el material mezclado a base de
componentes minerales ¥y aglomerantes orginicos endurecibles
sea cargado en el molde mediante una sola colada, K1 proce-
dimiento conforme al invento se practica por consiguiente
convenientemente de modo que el material procedente de la
mezcladora se carga en wm depdsito dosificador, y desde es~
te depdsito dosificador se carga mediante una sola colada ey
el rmolde, se¢ somete a los tratamientos de vibracibn y pre-
sidn, ¥y se dejé endurecer.

De este nrodo se consigue un endurecimiento may unifor3$
de las piedras y baldogas artificiales conforme al invento,

L1 disposivivb de acuerdo con el invento pera la puestsy
en précrvica del procedimiento descriio anteriorrente, consig
te en unm dispositivo dosificador y megelador, un molde con
troquel y un dispositivo de calefaccidn, y estd caracterizad
do por el hecho de que el molde estd dispussto de tal modo
con respecto al troquel, que este Wtimo aectla gobre una sud
perficie pegueiia de limitacidn de la pieza prensada.

Hasta alhora era usual rahricar teles piedram artificiad

les v waldesas artifieiales en un melde dispuesio en senbi-

o

1a superficie de limiizcidn mayor de la pieza premsada,
' Ahovra bicn, debldo a la relativamente grande superticic

de prensado, unicemente-era posible conseguir presiones al

]
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tas de premnsado, si en el dilihﬂro de prensado, accionado
generalmente por vid hidrdulica, aectuaban presiones en ex-
tremo altas.

Este inconveniente se evita con el dispositivo de teuer
do con el invento, de modo que ya con troqueles corrientes
se pueden conseguir presiones de prensado relativamenie al-
tas.

Bl troquel puede actuar a este particular, tanto en

sentido vervical, como jtambién horizontal, siendo la dispo-

sicibn del molde preferentemente de tal modo, que la baldoss

de.ﬁateiial sintético prensada repose en direceibn vertical
sobre una superficie estrecha de limitacidén. Pal disposicidr
del molde facilita el desmoldec de la pieza prensada, asi
como también muy considerablemente su apilamiehto a ef'ectos
de enfriamiento, y sobre todo se evita de este modo una de-
formacién ultverior de la baldosa de piedra artificial toda-
via caliente, lo que se produce frecuentemente en una dispo-
sicibén horizontal de las placas,

¥1 calor preciso para el endurecimiento puede Ber ali-
mentado al molde y a la pieza>prensada en él.conienida, de

diversas maneras.

Ahora bien, ha demostrade ser especialmente ventajoso

ogue en o sobre la pared del molée estén previstas conduccioct

nes de pasc para el medio de calefaccidn. E) medio de cale-

faceién puede consistir en ligquidos caldeados: o.gases ca-

lientes, en especial vapor de agua scbrecalentadg, Lspeciall

mente ventejoso ha demostrado ser un agente de calefaceidn

consistente ‘en aceite caliente, que se caldea en un disposify

tivo separado de calefaccibn, y se conduce con un dispositis

vo de transporte a wravés de lus conducciones de paso del

i
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del molde.

Convenientemente se prevé al misﬁo tiempo un termosta-
to en eéste eircuito del medio de calefacaién, con 1¢ gue se
consigue una temperatura uniforme de dicho medio de calefac-
cidn y, con ello, una temperatura uniforme del molde. Para
hacer mAs econdmico el procedimiento donforme al invento, esg
conveniente unir dos o méds moldes para formar una bateria @a
moldes.

Una de estas baterias de moldes puede a esie particular
ser alimentada a través de las aberturas de cArga correspon-
dientes & un misno tiempo con 1la mezcla de componentes mine-!
rales ¥ aglutinantes orgénicos endurecidles, y por medio de
un troquel especial subdividido puede el material repartico
en las diversas cémaras de prensado yuxtapucstas ser prensa-
do en una sola operacidn, endureciéndose despuds en el molde

Bl troquel estéd dotado a este .particular de varias paT-
tes estampadorés que penetraﬁ en los diversos moldes y que
comprimen el mabterial,

De acuerdo con otra forma de realizacidn ventajosa.del
presente- invento, el molde esta provisto de wun vibrador, Fs-
te puede actuar preferentemente sobre una superficie de 1li~
mitacidn del molde.,

E1l vibrador consiste convenientemente en uwn dispositi-
vo accionado mediante una excéntrica, ¥y puede generar vibra-
ciones ocon frecucncias de 1 - 1000 Ha, con preférencia de
5 ~ 100 Hz. Ha demostrado ser especialmeniae Qentajoso m vi-
brader accionadoe por via elecirvomrgnética.

Gono el lienado del molde requiere por lo general bag-
tante tierpo, sobre todo cuando estén combinaios varios mol-

des formando una hateria de moldes, prevé una forma d¢e reg-
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‘de moldeo destinade 2 prodveir un perfil marmiae) desesdo

lizacidn del presente invento un dgpésito dosifiecador que,
en su vgélumen, se corresponde exactamente con el volumen de
los mcldes que han de ser llenados, y en el quec se carga el
material a moldear procedente del dispositivo mezelador,
siendo después traslédado a los meldes.

Para ellé estd provisto el depbsito dosificador de um
fondo retirable que; cuando el deposito dosificador llenc es
ta dispuesto sobre las aherturas de carga de los moldes que
han‘ée‘ser'llenadoé, se relira para que todos los moldec
pertenseientes: a una bateria de moldes se llenen con la can-
tidad exactamente dosificada del material consistente en lof
componentes minerales y los aglomerantes orginicos endurecid

bles,

.
’

De =zcuerdo con otra forma de reaslizacidn del presente.
invento, el déﬁésito dosificador puede a este particular es-
tar provisto de wvabiques subdivisores conforme 2l mimers de
moldes & llenar, de modo que cada molde reciba el material
a moldear dosificado especialmente para é1. .

De este modo se consigue vambiém en una bateria de mol-
des constituida por un mimero coasiderable de moldes siem-
pre wna carga a um mismo tiempo de todos ellos y, con ello,
también un endurecimiento uniforme de las piedras y respec-
tivamentve de las baldosas artificiales,

De acuerdo con otra foyrma de realizacibn ventajosa del
presente imvento, el molde o moldes estén proviétos, en on

superricie de limitacidn opuesta al troquel, de un listém

en la picz& prensace.
Pal perrfil narginal puede estar conformado a este par-

ticular, por ejemplo, a manera de parte ée una una unidén de
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ranura y lengleta, es decir, como listén de ranura y respec-
tivamente comc listdém de lengteta, péra conformar_por cong i~
guiente el borde de la baldosa de piedra artificisl a naners
de perfil de 1engﬂeta Y respectivamentie de perfil de ranura.

De mansra venméjosé se prevé asimisme, entre el troqué]
Yy el material que ha de ser prensado, otro listdn de moldeo
para generar ¢l segundo perfil marginal deseado, De este no-
do las baldosas de piedra artificial fabricadas pueden més
Tarde ser unidas facilmente formande paredes de piedra arti-
ficial,

De acuerdo con otra forma de realizacibn ventajosa del

dispositivo conforme al invento, las dos superiicies limita-

[doras laterales esbrechas del molde estén conformada asimiend

a maners de listones -de molded.

De este modo puede la haldosa @e-piédra ertificial ser
provista en todds sus lados de perfiles correspondientes,
que facili%én sustancialmente su unidn con baldosas de niee-
dra artificial contiguas. .

EL molde en si puede destaparse de la manera usual pard
sacar 1a piedra artificial.o la bridosa artificial moldeada
& endurecida en é1.

A baose del ejemﬁlo de realizacidn descrito a continua-
cién y representado en los dibujos serdm degsceritos con mds
detalle el procedimiento y el dispositivo para Xa puesta en
précvica de dicho procedimiento. ‘

La instalacién destvinada a la fabricacidn de piedras

artificiales y baldosas de piedra artificial comprende, con

-

referencia a las figuras 1 ¥y 2

Un silo de arena 1, desde donde la arena se carga en
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una mezeladora 3 a través de una bdscula awtombtiea 2. 1a
mezcladora estvd montada convenientemente sobre un tablado,
v desde ur depbsito de reserva pafa ia resina endurecible 4‘
se égrega la resina, a través de um dispositivo dosificador
5, a 1& arena cargada en la mezcladors 3. Para la dosifica-
cién de la resina endureeible se pﬁe@e utilizar una bomta
que, gohernads por un interruptor horario, funpiona durante
determ;nadoa'intervalos de tiempo, Yransportando con elilo
una'céh%iaé&.definida_db resina a ia mezcladora,

En lugar de tal bomba dosificadora, se puede emplear
también un depdésito dosificador que se llema y se vacis de
una sola vez em la mezeladora. |

Esze'procedimientc citado en Glcimo lugar parece en
realidad ser complicd&do, perc no obstante es preferidble, ded
bido a que 1a preparaciém de iz mezcla por cargas precisa
siempre un tiempo determinado, de modo que en el interin =c
pﬁede'dosificar la cantidad de resina para la carga sipuien-
te, pudiendb por lo tanto estdr a disposicibn inmediatamen-
%2 en caso neceéario. A través ge otro dispositivo dosifica+
dor adicional se puede agregar todavia a la mezela un colo-
rante, si ello fuers preciso.

Después de llena la mezcladoré con arena y resina endu-

recible, asi como, eventualmente, com el colorante, da co~

micnzo el proceso de mezcla. La duracibén de dicho procese

depende a este particular de la elase de resina ¥ de colo-
rante empleados, y asimismo depznde.de la cansided de los
ingrédienteﬁ cargados en la mezcladora. El tiempo exacto de
mezcle hasta conseguirse una distrihucidén uniforme, pucde
ser determinado facilmente por via experimenﬁél.

Desde la mezcladora pssa el material mezelado a una
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carretilla dosifieadora 6, dimensionada de modo que da aco-

gida a justamente la cantidad de mezcié necesaria para lle-
ner los moldes reunidos en forma de baier{a de moldes.

La carretilla dosificadora 6 se desplaza conveniente-
mente sobre carriles hasté el molde o la bateria de moldes,
Los carriles.se'encuentran a8 este particular a una altura de
unos 2 m, de modo-que la prensa puede ser cargada directa-
mente desde arriba.

Cuan&b la carretilla dasificadora se encuentra exacta~
mente por encima del molde, se abren sus cierres del fondo
de modo que la mezcla de arena y resina fluye al molde 7.

Esta mezcla se somete duramte y & continuacidm del lle-
nado & la accidén de um vibrador 8. Cada molde dz la bateria
de moldes se recubre entonces com un listdn de moldeo § dc
forma correspondiente, y sepguidamente se hace entrar en ac-
cibn el troquel 10 que, en el ejemplo de realizacidén repre-
sentada en el dibujo adjunto,‘esté subdividido en tres par-
tes de cabera 11, 12, 14, que penetran em las aberiuras su-
periores de los.moldes T ¥ comprimen el material que ha de
ser endureeido, ' LR

El endurecimiento de las baldosas se efectia por medio
de calor en el transcurso de aproximadamente 20 minutos. Fs
te calor es alimentado a la prensa mediante aceite caliente,
que se caldea en una instalacidém de calefaccibn, ¥y que cir-
cula eﬁ canasles de paso 14 previsios en las parédes e los
moldes, '

Una ves terminado el proceso de calefaceidn, que dura
aproximadamente 20 minutos, se deja escapar la presidn dcl
cilindro hidrdulico, se retira el 1istdn de moldeo supsrior,

vy se abren los molded que formam le bateris de moldes, ex-
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trayéndose las haldosas moldeadas ¥y endurecidas que, para

nerales empleadom estén limitados

~por oitro lado, el ninero de . vanaiocs de grano seleccionadoz

S A

su enfr;amiehto, se depositan en poéicién vertical ¥ con los
espacioa intermedios neeesarios,

- La bateria de moldes se cierra entonces de nuevo, las
paredes interiores de los moldes ¥ la superficie de los per
files de moldeo insertados en ellos se rocian con un agente
de demmocldeo, ¥y éeguidamente se cargan nuevamente los moldes
con la mezela'de componentes minerales y aglomerantes orgh-
nigos-endurecibles, para fabricar nuevas baldosas,

Para'el procedimiento de acuerdo con el invento héllan
aplicacién los componentes siguientes:

A. Componentes minerales

Puden ser considerados los materiales mds diversos, Re
suliados especialmente ventajosas han sido qhténidos,com
arena de Cuarzo, arena caliza, piedra plmez molida, af&na
silicea y arenilla fina.

' E1l tamatio de grano de los componentes minerales oscila
convenientementue entre 0,05 y 4 mm. A este particular ha de~
mostrado ser esPeeialmente vehtajoso que los componentes mi-
dentro de la éama cliada
anteriormente a 3 hasta 8 tamafioz de grano definidos distind
tos, es decir, que no exista vodo el espectro de tamatnos ﬁe.
pafticulas, sino tan solo ciervos intérvalos preferentes de
tamaios, .

Segﬁm 1a_cla§e de materias minerales empleédas, varia
a estc particular, por un lado, el intérvalo‘de tamanoes ¥,
de eswe intérvalo de tamamos,

A continuacibn se indican parg componentes minerales

preferentes €1 intérvalos de tamaios mds ventajoso, asi cong
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el nimero de tamafios de grano preferentes:

Arena de cuarzo: desde 0,05 hasta 2,0 mm, en 3 a 6 tamsiios

<

de grano distintbs;

escoria de alto horno: desde 0,02 hasta 1,0 mm, en 4 a 7 ta.l

mafios de grano distintos;

piedra de pomez molida: desde 0,5 hasta 4,0 mm, en 4 a 7 ta-

nafios de grano distintos;

arena silicea: Forma de grano compacto, con preferencia

cibica, desde 0,05 hasta 6,0 mm, en 1 & 10
tamafios de grano distintos;

arenillia fina: deade 0,2 hasta 5 mm, en 4 a 8 tamafios de

: ' grano distintos.

B. Componentes resinicos:

-

Como aglomerantes pﬁeden hallar aplicacibén en el proced
dimiento conforme al invento resinas fenolformaldenidicas o
resinas de urea-formaldehido, o bien tambiéds resinas de me-
Jamina, en wna prOpofcién superior a 50 %. A4 estos aglome-
rantes se les agregan convenigntemente las cargas asusles,
tales como endurecedores, aceieradores del endurecimiento,
etcédtera, antes de mezclarse con 1los componentes minerales.
La adicién de estas cargas puede efectuarse natralmente bGaud
bién al mismo tiempo que se prepara la mezcla.

Adicionalmente a los endurecedores ¥ los aceleradores
del endurecimiento se pueden agregar también asi llamados
agentes hidroicbizanves, que reduzcan la capaci&ad-de absor-
icién para el.agua del producto final, lo que.es sustancial
para Tachadas exieriores.

Ya relacibén entre componentes minerales; por un lado,
v agiomerantes orghnicos, por otro lado, pueds variar denir

de amplios limites. La relacién depende en alio grade de la:d
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propiedades fisicas exigidas.

Proporciones mds altas de aglomerante que 10 partes en
peso de agicmerante por 90 partes e peso de componentes mi-
nerales 10 son precisas por 1o general, ¥y originan tan solo
un encarécimiento "innecesario del producto. Proporciocnes me-
nores &e 1,5 partes em peso por 98,5 partes em peso de com-
ponentes minerales no som recomendablez por lo general, de-
bido a las-propiedades conseguidas,

-Las-propiedades fisicas: de las baldosas y piedras arii-
ficiales 6§teni&as por el procedimiento conforme al invento,
son 1as‘siguiente& al emplearse_arena de cuvarzo:

Peso ap%remie' 1.600 kg/m3
Resistencia a la flexién y traociém. aprox. 170 lcp/cm2
Resisvencim & la presién: aprox. 400 kp/cm2
Coefieciente de &ilataclén.térmi*ﬂ' lineal: 20 - 200° c,
aprox. 140 . 10"7/0 c
Mddulo .de elasticidad: _ 160,000 kp/cm?.

Las piedras artificiales y baldosas de pledra artifi-
cial obvenidas por el procedimiento de acuerdo con el inven-
0 tienen poca capacidad de absorcibn para el agué, son in-
cembustibiles, tienen efeeto antiséptico, y son apropiadas pg
ra serrar, esnigar‘ clavar, atornillar y taladrar. Aparte de
ésto Poseen una aecién antis nnrlzantc myy buena, A base de

stas prepicdades son apropiadas en especial para construc-
ciones sltas, para construir revessimientos de paredes, ¥
para tabiques: de separacidm.

En pestmen, la Patente de Imveneidn Que se soliciia de.-

berd recuer sobre las siguientes reivindicaciones:

[]
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"REIVINDICACIONES

l Un dispositivo para fabricar pmecraq Y baldosas arti
ficiales a base de componentes mlnerales ¥ aglomerantes or-
ginicos endurecibles, consistente en un dispositivo doaifiv.
cador y mPZCLﬁdor, un molde con troquel y un dispositive de
calefaccidn, caracterizado porque el molde estd dispucsto de
tal mode con respecto al trogquel, que éste actia sobre una
superficie pequefia de limitacidn de la pleza prensada.

2. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacién 1,
caracterizado porque el troquel actbla en sentido verbtical
sobre la pieza prensada.

3. Un dispositivo de acuérdo con la reivindioacién i
caracterzado porque el troquel actia en sentide horizontal
sobre la pieza prensade. ’

4. Un dispositivo de acuerdo com una cualquiera de las
reivindicaciones 1 a 3, caracterizado porgue en o sobre las
paredes del molde estin prev1stas conducclones de paso para
el medio de oalefac01on. -

5. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacidn 4,

caracterizado porque el medio de calefacciéh'consiste en
aceite caldeado, y porque estd previsbto un dispcsitivo de
calefaccién y transporte para el acgite.-

é._Un dispositivo de acuerdo com la reivindicacidn 5,
caracterizade perque en el circuito del medio de calentamien
to estd previsto un termostato.

7. Un dispositivo de acuerdo con las reivindicaciones

1 a 6, caracterizado porgue dos o més moldes cstdn reunidos
formando una bateris de moldes.

8. Un dispositivo de acuverdo con las reivindicaciones

la 7 consistente cn «an dispositivo dosificador y mezcludor
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un molde y un dispositivo de calefacbién, caracterizado
porgque estéd previsto un vibrador que actla sobre el molde.

9, Un dispesitivo de acuerdio con la reivindicacidn 8,
caracterizado porque el vibrador asctia sobre una superficie
de limitacién del molde.

10. Un dispositivo de acuerdo con la.rei@indicacién 8
6 la reivivdicacidn 9, caracterizado porque el vibrador -
consiste-en u#a_disposicién accionada mediante una excéntxi
. _ : .

11. Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacidn 8.

0 la.reiviﬁdiéacién 9, caractedzalo poréue el vibrador copn
siste en una disposicidn accionada pbr‘via electromagnética,

12, Un dispositivo de acﬁefdo con iuna cuaiquiera de las
reivindicaciones 1 a 11, caracterizado porgue eptre la wmez
cladora ¥ el molde estd previsto un depdsito dosificador,
que permite alimentar el molde o los moldes en una sola co-
lada.

' 1}. Un dispositivo de aucerdo con una o varias de las
reivin@icaciones 1 a 12, caracterizado porque el molde estd
provisto, en su superficie de limigzacilén opuesta al trbquel,
de un Istén de moldeo para producir un perfil marginal de—
seado en la piezg prensada.

14, Un dispositivo de acuerdo con la reivindicacidn 13,
caracterizado porque entre el troquel y el material que ha
de ser :prensadoc estd previsto otro listén de moldeo para
producir un segundo perfil marginal desezdo..

15, Ua dispositivo de acuerdo con lé reivindicacidn 137,
y la reivindicaqién 14, caracterizado porque los des listg
nes perfilados estén conformados a manera de listones de

ranura y lengiletas respectivamente.
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16, Un digpositivode acuerdo con wa cualquier& de lag
reivindicaciones 13 a 15, caracterizado porque las dos egw
trechas superficies de limitacidn lateralss del molde es-
tan conformadas asimismo a manera de listones de moldeo.

17. Se reivindica por Ultimo como objeto sobre el_que
ha de recaer la patente de invencidén que se solicita: DIS
POSITIVC PARA FABRICAR PIEDRAS Y BALDOSAS ARTIFICIALES A
BASE DE COMPOSENTES MINERALES Y AGLOMERANIES CRGANICOS EN
DURECIBLES. ’

Tode conforme queda descrito y reivindicado en la pre-
sente memoria descriptiva que consta de diecisiete péginas-

necanografiadas y dibyps que se acompaiian.

Madrid, 21 de Pebrero de 1.976




HELMUT HOEDT

2 HOJAS/1

FIG.1

10

-~
3
o~
N
v a—
Ty
gu
7

9. [ol—el—elL—fo] 9
ol Jolrtolt e o
. : . :3' //7
ol 1ol o e lo
o) :'.‘: ol ‘1o ,::::LJ
ol - lol. “lol.t-* o
O"‘ ““.}' ".u
0 :..: 0] "o O .: ."‘ U\74
'- (‘l'g ...‘ /
O v"- o .-“.' O ‘..‘l @“/
""‘. '-:(o‘ .I‘:
b o ropirjourgel 15
e —— e

=0 T T T T f

ESCALA VARIABLE
Madrid, 30 octpypre 1.976




HELMUT HOEDT

2 HOJAS/2

2/‘\«...

ESCALA VARTABLE
Madrid, 30 octubre 1.976




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



