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MEMORIA. DESCRIPTIVA

El presente invento se re fie re  a una máquina de mol­

dear, principalmente para fabricar elementos de construcción 

en forma de baldosas.

Actualmente, para fabricar esa clase de elementos de 

construcción, tanto s i  son de yeso como de cemento, se u t i l i ­

zan moldes individuales de paredes articuladas que permiten 

mediante su apertura e l desmoldeado de las baldosas. Se-'cono­

cen también moldes dobles. Se comprende fácilmente, sin.embar­

go, que tales moldes simples o dobles no permitan un gran r i t ­

mo de producción, n i una automatización elevada del ciclo de 

fabricación. - -

Se concen también máquinas de moldear múltiples' en 

las que las condiciones de desmoldeado no están determinadas 

rigurosamente, por lo que no solo no puede mecanizarse n i 

automatizarse la  manutención después del desmoldeo, sino que 

tambiés es inevitable un porcentaje considerable de desper­

dicios.

Además, la  constitución de tales moldes no permite 

obtener una estanqueidad correcta a l cierre y las d ificu lta ­

des de c ierre frenan considerablemente e l  ritmo de producción.

El presente invento se propone llenar esa laguna.

A ta l efecto, la  máquina según e l invento es del tipo 

de las que comprenden una serie de placas rectangulares ver­

tica les  montadas de modo deslizable sobre a l menos una viga 

horizontal de un armazón, cada una de las cuales placas cons­

tituye la  pared ve rtica l común de dos moldes adyacentes, y 

a cada una de las cuales está asociada, por una parte, uña 

placa horizontal rectangular que constituye e l  fondo de un



molde cuya anchura corresponde a l espesor de un elemento que 

hay que moldear y, por otra parto» otras dos placas rectangu­

lares de la  misma anchura que la  citada, cuya longitud corres­

ponde a la  altura de las placas vertica les, habiéndose pre­

visto unos medios para, por un lado, mantener las placas v e r t i­

cales en posición de moldeado con los hordas lib res  de la  

placa de fondo de un molde y con las puertas la tera les que 

están asociadas a l mismo y que en posición de cierre están 

apoyadas contra la  cara externa de la  placa ve rtica l del molde
* j

adyacente, y, por otro lado, aumentar la  separación denlas 

placas vertica les hasta una posición de desmoldeado, mien­

tras que se prevén otros medios para mantener las puertas 

latera les en posición de oierre durante e l moldeado y, para 

hacerlas g irar hasta «na posición de apertura durante el. 

desmoldeado.

En la  máquina segán-'el invento, cada placa horizon­

ta l rectangular que constituye e l fondo de un molde es s o l i­

daria de una de las dos placas vertica les que forman las 

paredes vertica les de dicho molde, y cada puerta la te ra l de 

un molde está articulada en uno de los extremos opuestos de 

la  placa rectangular horizontal que constituye e l fondo de 

dicho molde.

De este modo se obtiene una máquina multimoldes que 

permite aumentar considerablemente e l ritmo de producción.

En los casos en que los elementos do construcción 

deban poseer Espigas y muescas de acoplamiento, las caras 

internas de las placas de fondo y las puertas la tera les do 

lo s  moldes presentan ufaos p erfiles  complementarios de dichas 

espigas y muescas, y la  máquina comprende además un raspa­



dor que permito rea liza r e l  p erfil,d o  la  espiga o muesca 

deseados en la  parte superior do las baldosas antes del 

dosmoIdeado.

En ta l caso se prevé, con ventaja, la  disposición 

de una cubeta en e l  extremo de f in  de carrera de ida del ras­

pador, a f in  de recuperar la  materia arrancada por e l raspa— 

dor.

Según una modalidad sencilla  de ejecución del inven­

to, los medios para desplazar las placas vertica les de su po- 

sioión do desmoldoado e inversamente comprenden, por una parte, 

un gato dispuesto sobro uno de los la tera les del armazón con 

su eje paralelo a l de la  viga que sirve do guía a las placas 

y cuyo vástago está unido axialmente a la  primera placa ver­

t ic a l,  es decir, á la  situada más cerca dol gato, y, por otra 

parte, unos medios de unión fle x ib le s , como cadenas o cables, 

que unen cada placa de un molde a la  del molde adyacente y 

cuya longitud corresponde a la  separación máxima de las placas, 

estando inmovilizada la  otra placa de extremo en relación con 

e l  armazón.

Con ventaja, la  u tilizac ión  de ta les medios de unión 

fle x ib le s  se prevá entre las placas de fondo de los moldes.

De preferencia, los medios para mantener las puertas 

la tera les en posición de cierre y hacerlos g irar en posición 

de apertura e inversamente, comprenden, por cada serie de 

puertas situadas a un mismo lado, una barra horizontal que 

atraviesa unas correderas cada una de las cuales es so lidaria  

de una puerta, habiándose previsto unos medios para despla­

zar transversalmente dicha barra según un arco de círculo que 

corresponde a l trayecto efectuado por las correderas en las



maniobras do apertura y cierre do las puertas.

Según una característica del invento, los medios 

para desplazar transversalmente las barras de mando de la  

apertura y cierre do las puertas comprenden, en cada extre­

mo de dicha barra, un carro montado sobre un husillo hori­

zontal, cuyo ojo es ortogonal a l e je de articulación de las
.t j  
-i

puertas y que posee una abertura ve rtica l en la  que se 'a lo ­

ja  e l  respectivo extremo de la  barra. ' ' '

Para fa c i l i t a r  la  apertura correcta do los-m.dldes
j

se han previsto también, según otra característica del-'in­

vento, unos medios de unión flex ib le s  entre los extremos 

lib ros de las puertas la tera les . ' •’

Según otra característica ventajosa del invento, e l 

armazón do la  máquina está montado de modo que pueda girar
"  j

alrededor de un árbol horizontal soportado por dos cojinetes 

f i jo s .

Esta disposición permite e l desmoldeado de las bal­

dosas por gravedad. Para e llo  basta colocar las placas y las 

puertas en posición de desmoIdeado y deslizar verticalmente 

una bandeja de manutención entre una de las series de puertas 

la tera les y los bordes correspondientes de las placas y hacer 

bascular e l armazón hacia e l lado por donde so introdujo la  

bandeja manteniéndola a l mismo tiempo apoyada contra los c i­

tados bordos de las placas. las baldosas caen por la  gravedad 

sobre la  bandeja, siendo luego suficiente retinar a ésta ho- 

rizontalmento para liberar la  máquina.

De preferencia, la  máquina presenta sobre una de 

las caras de las placas vertica les, unos medios de engancho 

para una bandeja de manutención.



íb r último, según otra característica  del invento, 

se prevé taha to lva  para e l llenado de los moldes. De preferen-r 

cia, dicha to lva  es del tipo basculante.

En la  modalidad do realización descrita anteriormen­

te , después do la  apertura to ta l de los moldes, cada baldosa 

que reposa sobre la  placa de fondo de su moldo permanece en 

contacto con la  placa ve rtica l so lidaria  de dicho fondo,- y e l 

basculamiento de los moldes, después do la  colocación"deí una 

bandeja do manutención en e l lugar adecuado, debe provocar nor­

malmente la  caida de las baldosas sobre dicha bandeja.--Cabe 

temor, sin embargo, que la  adheroncia do una baldosa a. .una 

placa ve r tica l baste para r e s is t ir  a l peso do la  baldosa, e 

impedir su despegue do dicha placa. Para solucionar este’ pro­

blema según una característica ventajosa del invento, las pla­

cas vertica les están unidas entro s í, a n ive l de sus bordes 

suporioros, por medios de unión flex ib les  somojantes a los 

que unen las placas do fondo de los moldes y los extremos l i ­

bres do las puertas la tera les , siendo ligeramente más larga 

la  longitud del medio do unión fle x ib le  entre la  antepenúltima 

placa ve rtica l con la  última que está f i j a ,  que los otros 

medios de unión que unen las placas do fondo y las puertas 

la tera les de los dos moldes que corresponden a estas dos pla­

cas vertica les .

íbr consiguiente, a f in  de abrir los moldes, lle ga  

un momento en que todos los medios de unión flex ib les  están 

tensos menos e l que une las dos últimas placas. El resultado 

do e llo s  es que cuando la  carrera del gato se prolongue hasta 

tensar esto último medio de unión f le x ib le , todas las placas 

vertica les menos la  última f i j a  se inclinarán hacia e l lado



dol gato y s© despegarán así do las baldosas quo estarán man­

tenidas vortica les por las puertas la tora les.

Para permitir la  regulación de la  inclinación do las 

placas vertica les a l fin a l de la  apertura de los moldes, a l 

menos uno de los extremos del último medio de unión fle x ib le  

está acoplado a un modio do ajusto de la  longitud, como un 

torn illo  micromÓtrico. '*._ 1

Con ventaja, los medios do unión flex ib le s  entre los 

bordes vertica les están situados cerca de un ángulo, lo .que 

fa c i l i t a  su torcimiento. ;.

El invento se comprenderá mejor mediante la  descrip­

ción siguiente, en la  cual so hace referencia a l dibujo esque­

mático anexo que representa, a títu lo  do ejemplo no lim ita tivo , 

una modalidad do ejecución do esta máquina de moldear.

la  figura 1 os una v is ta  en perspectiva de la  máqui­

na en posición de llenado de los moldes!

la  figura 2 os una v is ta  en perspectiva durante e l  

desmoIdeado.

la' figura 3 os otra v is ta  en perspectiva a l f in a l 

dol dosmoldoado.

las figuras 4> 5 y 6 son vistas en corto axia l v e r t i­

cal que ilustran una modalidad do ejecución perfeccionada de 

la  máquina según e l  invento en posiciones, respectivamente, de 

cierre, apertura casi to ta l y apertura to ta l.

El armazón de esta máquina consta de dos tableros 

cajón 2 unidos entre s í  por vina viga horizontal in fe r io r  3 y 

de dos riostras 4 tambión horizontales. los tableros 2 contie­

nen los elemontos quo sirven para accionar los diferentes movi­

mientos necesarios para e l funcionamiento do la  máquina y



su cara

que se explican detalladamente más abajo.

Además, cada tablero cajean 2 posee sobre 

opuesta a la  que mira a l otro tablero cajón 2, un muñón 5 de 

eje horizontal soportado por un cojinete f i j o  6. los dos muño­

nes 5 permiten e l basculamionto do los dos tableros cajón 2 

y  de todos los elementos que soportan alrededor de su eje ho­

rizon ta l comán. La viga horizontal 3 sirve do gula a los -ta ­

biques móviles de los moldes de esta máquina. A ta l efecto, 

una pluralidad (d iez en este ejemplo) de placas vortica les 7 

están montadas do modo corredizo sobro la  viga  in fer io r 3, 

mientras que una placa suplementaria 8, situada a l extremo de­

recho en e l dibujo, está inmovilizada respecto del armazón de 

la  máquina.

A cada una de las placas móviles 7 está asociada una 

placa horizontal 10 que está fija d a  por uho do sus bordes al 

borde horizontal de cada una do aquellas do modo que consti­

tuye e l  fondo de un hueco do molde. A cada uno de los dos 

extremos opuestos de cada una de estas placas do fondo 10 

está montado un eje horizontal 9 paralelo a l e je longitudinal 

de la  viga 3 y sobre e l  que está articulado una puerta 11 que 

constituyo una de las dos parodos la tera les pequeñas opuestas 

do un hueco de molde. ÍTaturalmento, la  segunda pared ve r tica l 

grande de cada hueco está constituida por la  cara externa de 

cada placa ve r tica l 7 del hueco del molde adyacente. Se obtie­

nen así mediante las diez placas móviles 7 y la  undÓclma pla­

ca f i j a  8, diez huecos do molde 12 cuyo p e r f i l  en para lo lip i- 

pedo rectangular aplanado corresponde a cada uno de los e le ­

mentos do construcción que se desean moldear en forma de baldo 

sas. Tales elementos están destinados a sor apilados sobre su



borclG para formar con o lios muros o tabiquos, por lo quo ge- 

neralmonto están provistos do una ospiga sobre dos do sus 

cantos adyacontes y do una muesca sobro los dos otros can­

tos. A ta l efecto, la  cara interna do las puertas latera les 

11 y la  cara superior de la  placa do fondo presentan en re­

lie ve  o en hueco e l p e r f i l  do la  espiga o de la  muesca que 

se desea formar en e l canto correspondiente. -

Como puede verse en e l dibujo, los huecos de mol­

de no están provistos de tapa y, por tanto, son accesibles 

por su parte superior para permitir su llenado con la  mato- 

r ia  moldoable deseada, como yeso o cemento. Con ta l objeto, 

se puedo prover, con ventaja, una to lva  basculante 1 3 -dotada 

evontualmente do un mezclador 14 accionado por un motor.15.

De preferencia, la  anchura del o r i f ic io  13a de vertido do la  

tolva 13 debe corresponder a la  longitud del multimoldo cons­

tituido por o l conjunto do las placas vertica les 7 y 8.

Para permitir la  realización do una ospiga o de una 

muesca en e l canto superior de las baldosas moldeadas en los 

huecos 12» y que dicha realización sea automática, la  máqui­

na comprendo un raspador 16 quo posee tantos dedos 17 como 

hay huecos 12, y cuyo p e r f i l  corresponde a l do la  espiga o 

la  muesca que so desean rea liza r. En e l ejemplo ilustrado por 

e l dibujo, los dedos 17 del raspador 16 permiten formar una 

muesca en e l canto superior do cada baldosa moldeada. El ras­

pador está soportado por una viga 18 paralela a la  viga 3 

y soportada a su voz en cada uno do sus extremos por un ca­

rro 19 montado sobre un husillo 21 de e je  horizontal y orto­

gonal a l do la  viga 18 y accionado giratoriamente por un mo­

tor 22. Da sincronización do los dos husillos 21 corro a car­



go do dos pifiones 23 y una cadona sin f in  24. I<os piñones 23* 

e l  carro 19» elnhusillo 21, así como e l motor 22 están a lo ja ­

dos en los tableros caja 2.

Para permitir la  formación de las muescas sobre to­

da la  longitud de los cantos superiores do las baldosas mol­

deadas, los bordes de las puertas la tera les 11 presentan una 

ranura que tiene e l p e r fi l  do dicha muesca y está dispuesto en 

alineación con respecto a ásta.

Finalmente, para permitir la  recuperación de lo; ma­

te r ia  raspada por e l raspador 16» se ha previsto una cubeta 

do recuperación 25 dispuesta justamonto debajo del borde.su­

perior de las puertas la tera les 11 a l exterior de los huecos 

12 y en la  parte en que f in a liz a  e l trayecto de ida del ras­

pador 16.

La figura 1 muestra la  máquina con los huecos de 

moldo en posición do cierre, es decir, con e l borde lib ro  

(e l  de la  derecha) de cada puerta la te ra l 11 y do cada placa 

de fondo 8 apoyado contra la  cara externa do la  placa v e r t i­

cal 7 del hueco dol moldo adyacente.

Para permitir e l  desmoldoado de las baldosas es ne­

cesario, por tanto, separar las placas 7 y 8 entre s i y bas­

cular las puertas latora les 11 hasta la  posición de apertura 

como se representa en la  figura 2.

A dicho fin , la  primera placa 7» os decir, la  situa­

da a la  izquierda en e l dibujo, está unida axialmente a l ex­

tremo del vástago 26 do un gato de rosca que es movido gira­

toriamente por un motor 27 alojado en uno de los tableros ca­

ja  2 (e l  de la  izquierda en e l dibujo). Además, cada placa 

ve r tica l 7 está unida con su vecina por unos medios do unión



= 11 =

f le x ib le s , como una cadena 28, estando unida la  última pla­

ca 7 a la  placa f i j a  8 modianto la  misma clase de unión. En 

e l ejemplo representado en e l dibujo se prevén tres cadenas 

28 antro cada par do placas 7 u 8 y su vecina. lia longitud 

5. de cada cadena 28 corresponde ala separación máxima entre

dos placas 7 u 8 vecinas.

Se comprendo fácilmente que manipulando e l gato de 

rosca 26 se pueda desplazar la  primera placa 7 en e l sentido 

de la  flecha 29 (figura 1) hasta la  posición que ocupa en la
"  - j

10. figura 2 arrastrando sucesivamente cada una de las placas 7

hasta que todas las cadenas 28 están tensas.

Para accionar la  apertura de las puertas la tera les
, >

11, se prevé, asociada a cada serio de puertas 11 situadas 

sobre uno do los latera les de la  máquina, una barra horizon- 

15. ta l 31 que pasa a través de mas correderas 32, cada una do

las cuales es so lidaria  de una puerta 11.

Oada uno de los extremos de la  barra 31 ostá intro­

ducido en una cavidad ve rtica l 33a de un carro 33 montado so­

bre un husillo 34 do eje perpendicular a l eje longitudinal 

20. de la  viga 3 7 ©s movido por mediación de los piñones 35 7 la

cadena 36 por un motor 37. la  sincronización entro los dos 

carros 33 puede llevarse a efecto mediante dos piñones 38 7 

una cadena 39. Oada juego de piñones 35 7 cadenas 36, así 

como uno de los piñones 38 7 e l motor 37 están alojados en 

25» uno de los tableros caja 2.
(

Se comprende fácilmente que e l desplazamiento ho­

rizonta l de los carros 33 causa un desplazamiento transversal 

de cada barra 31 según un arco de círculo que tione por cen­

tro los ejes do articulación 9 de las puertas la tera les 11 que



se desplazan siguiendo un arco de círculo que resulta de la  

combinación del desplazamiento horizontal de los carros 33 

con e l desplazamiento ve rtica l de las barras 31 en la  cavi­

dad 33a de los carros 33* Puede conseguirse un mejor guiado 

de las barras 31 disponiendo en la  pared respectiva de cada 

tablero caja 2 una cavidad en forma de arco de círculo 41 

que corresponda exactamente a la  carrera de la  barra- 31 con­

siderada.

Conseguida de este modo la  apertura de los huecos 

12 de molde, es todavía necesario desmoldear las baldosas

42 que contienen. El desmoldeado puede rea lizarse fácilmen­

te introduciendo entre los huecos 12 de molde y las puertas 

la tera les 11 situadas en e l  la te ra l por donde se desea Idos- 

moldear las baldosas 42, una bandeja de manutención 43.;que 

puede eventualmente apoyarse contra e l canto correspondiente 

de las placas vertica les 7 y 8 mediante unas orejetas perfo­

radas 44 de las que está provista, sobre unas espigas 45» 

una do las cuales es so lidaria  de la  primera placa ve rtica l 

7 y la  otra es so lidaria  de la  primera placa 8 que consti­

tuye e l  extremo opuesto del conjunto de huecos de molde.

Una vez colocada la  bandeja de manutención 43» 

basta e l basculamiento del conjunto soportado por los dos 

tableros caja 2 hacia adelante hasta la  posición que se re­

presenta en la  figura 3» en la  que la  bandeja de manutención

43 ocupa una posición horizontal. En esta posición, las 

baldosas salen del moldo por simple acción de la  gravedad 

y reposan sobre la  bandeja 43 por su canto más la rgo , que 

normalmente es e l provisto de una muesca, con lo que se ga­

rantiza una buona estabilidad. A partir de ese momento es



posible re tira r  horizontalmento y en e l sentido de la  f l e ­

cha 46 la  bandeja 43 que está provista, con ventaja de una 

prolongación 43a que permite que sea aprehendida mediante, 

por ejemplo, la  horquilla de un dispositivo elevador de tipo

clásico .
Se comprende fácilmente que esta máquina permita 

rea liza r no solo baldosas de una determinada dimensión, 

sino también baldosas de otras dimensiones, pues es muy fá ­

c i l  quitar e l conjunto de los tabiques separatorios de los 

huecos do molde de una dimensión determinada y sustitu irlos 

por un conjunto de tabiques que correspondan a otra dimen­

sión de baldosas, pudiendo consistir la  diferencia en la  

longitud y/o e l grosor de las baldosas.

Las figuras 4, 5 y 6 muestran una variante de e je ­

cución perfeccionada de esta máquina.

Según esta modalidad de ejecución, cada placa ver­

t ic a l 7 y 8 está provista cerca de su bordo superior, de 

una orejeta 48.
Todas las orejetas 48 de las placas vortica les 7 

están unidas por un medio de unión f le x ib le , como una cade­

na 49 do la  misma longitud que los citados medios do unión 

flo x ib les  28, tres do los cuales están dispuestos entre ca­

da placa ve rtica l 7, es decir, entre las placas horizontales 

10 que constituyen elmfondo de los moldes y los extremos su­

periores lib res  do las puertas la tera les 11.

Según este perfeccionamiento, la  cadona 49a que 

une la  áltima placa ve rtica l 7 móvil a la  placa ve rtica l 8 

so lidaria  del armazón tiene una longitud ligeramente supe- 

r io r  a la  de las cadenas 49 y 28. Como consecuencia do e llo ,



a l f in a l do una apertura normal do todos los moldes como los 

representados en la  figura 5, todas las cadenas 28 y 49 s i -  

{£uen estando tensas, mientras que la  cadena 49a no lo está.

Se comprende fácilmente que siguiendo la  carrera 

de apertura del vástago 26 del gato, la  separación do la  ba­

so de las placas vertica les 7 y 8 no se modofique, porque 

las cadonas 28 que unen las placas de fondo 10 se oponen, 

las baldosas 42 permanecerán estando igualmente vertica les 

ya que reposan sobre las placas de fondo 10 y están manteni­

das por las puertas la tera les 11 que siguen estando en posi­

ción de c ierre . En cambio, la  tensión transmitida por todas 

las cadenas 49 pondrá en tensión la  cadena 49a lo que provo­

cará e l  alabeo de todas las placas vertica les 7, las cuales 

se despegaran asi do las baldosas 42, como se muestra en la  

figura 6.

So obtiene asi la  seguridad de quolas baldosas cae­

rán sobre la  bandeja 43 a l bascular la  caja de la  máquina.

la  cadena 49a está acoplada, con ventaja, a la  

placa ve r tica l 8 por mediación del to m illo  micromátrico 51 

que permite su regulación en cuanto a la  longitud.

Obviamente, y como resulta de cuanto precedo, e l 

invento no se lim ita  tínicamente a la  modalidad de realización 

de esta máquina que so ha descrito más arriba a titu lo  do 

ejemplo no lim ita tivo , sino que abarca todas las variantes 

de realización .

Así, por ejemplo, las puertas la tera les 11 opues­

tas a las situadas en la  parte de desmoldoado de las baldo­

sas 42, es decir, las puertas que corresponden a los grandes 

cantos do las baldosas provistas de vina espiga pueden ser
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reemplazadas sin ningún inconveniente por paredes finjas no 

articuladas.

Asimismo, las caras internas do cada hueco de moldo 

pueden presentar en re lieve  o en "bajo re lieve  cualquier moti-r

5. vo que so estime conveniente.

10.

15.

20.

25

REIVINDICACIONES

Descrito e l objeto del presento invento, se decla­

ran nuevas y do propia invención las siguientes reivindica­

ciones, con prioridad do la  so lic itud Francesa 76 07 399 

de fecha 8 de Marzo do 1976.

1 .-  Perfeccionamientos en máquinas de moldear, 

principalmente para construir elementos do construcción en 

forma de baldosas, del tipo que comprenden una serie de p ía- , 

cas rectangulares vertica les, montadas do modo doslizable so­

bro a l menos una viga horizontal do un armazón, cada una de 

las cuales placas constituye la  pared la te ra l v e rtica l común 

do dos moldes adyacentes, y con cada una de las cuales está 

asociada, por una parte, una placa horizontal rectangular que 

constituye e l  fondo do un moldo cuya anchura correspondo a l 

espesor do un elemento do moldear y, por otra, otras dos pla­

cas rectangulares de la  anchura que la  anterior, con una lon­

gitud que so corresponde con la  altura de las placas v e r t i­

cales y que forman las puertas la tera les del molde, hablán­

dose previsto unos medios para, por un lado, mantener las 

placas vertica les en posición do moldeo con los bordos lib res 

de la  placa do fondo do un molde y unas puertas la tera les que 

forman parte do á l y que están en posición do cierro apoyán­

dose contra la  cara externa de la  placa ve r tica l del molde



adyacente, y por otro, aumentar la  separación de las placas 

vertica les hasta una posición de desmoldeo, mientras que se 

han previsto otros medios para mantener las puertas la tera­

les  en posición de cierre duranto e l moldeo y hacerlas pivo- 

tar en posición de apertura en e l momento de proceder a l des­

moldeo, caracterizados en que» por una parto, cada pla.ca ho­

rizon ta l rectangular que constituye e l fondo de un molde es 

so lidaria  de una de las dos placas vdrtioales que constitu­

yen las paredes vertica les do dicho molde, y, por otra, ca­

da puerta la te ra l de un molde está articulada en uno do los 

dos extremos opuestos de la  placa rectangular horizontal que 

constituye e l  fondo de dicho molde.

2. -  Perfeccionamientos de conformidad con la  r e i ­

vindicación 1 , caracterizados por e l hecho de que» en e l ca­

so de que los elementos de construcción deban estar provis­

tos de mas. espigas y muescas para e l acoplamiento, las ca­

ras internas de las placasdde fondo y de las puertas la tera­

les  de los moldes poseen p erfiles  complementarios respecto 

de dichas espigas y muescas, y por comprender además la  má­

quina un raspador que permite trazar e l p e r f i l  de la  espiga 

o muesca deseados en la  parto superior de las baldosas, an­

tes del desmoldeo.

3 .  -  Perfeccionamientos do conformidad con la  r e i­

vindicación 2, caracterizados porque» en e l extremo en que 

termina la  carrera de ida del raspador, está dispuesta una 

cubeta para recuperar la  materia arrancada por e l raspador.

4-.- Perfeccionamientos do conformidad con una cual­

quiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizados 

porque los medios para desplazar las placas vortica les desde
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su posición do moldeo a su posición do do sino Ideo o inversamen­

te, comprcndon, por una parto, un gato dispuesto sobro uno do 

los latera les del armazón con su oje paralelo a l de la  viga 

que sirve de guía a las placas y cuyo vástago está unido ax ia l- 

5. monte a la  primera placa ve rtica l, es decir, la  situada más 

cerca del gato, y, por otra, medios de unión f le x ib le s , . como 

cadenas o cables, que unen cada placa de un moldo a la  del 

moldo adyacente y cuya longitud corresponde a la  separación 

máxima de las placas, estando inmobilizada la  otra placa de 

10, extremo respecto del armazón,

5 . -  Perfeccionamientos de conformidad con la  r e i­

vindicación 4, caracterizados por preverse medios de unión 

flex ib le s  entre las placas de fondo de los moldes.

6 . -  Perfeccionamientos de conformidad con una cual-

15, quiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizados por

e l hecho de que, de preferencia, unos medios para mantener 

las puertas la tera les en posición do cierre y hacerlas pivo- 

tar en posición de apertura e inversamente, comprenden, por 

cada serie de puertas situadas a un mismo lado, una barra 

20. horizontal que pasa a través de unas corredoras cada una de

las cuales es so lidaria  de una puerta, habiéndose previsto 

unos medios para desplazar transversalmonte dicha barra segán 

un arco de círculo que corresponde al trayecto efectuado por 

las correderas en las maniobras de apertura y cierre do las 

25. puertas.

7. -  Perfeccionamientos de conformidad con la  r e i­

vindicación 6, caracterizados porque los medios para dosplazar 

transversalmente las barras de mando do la  apertura y cierro 

do las puertas comprenden, en cada extremo do dicha barra, un

= 17 =



carro montado sobre un husillo horizontal» cuyo eje es orto­

gonal a l eje de articulación de las puertas y que posee una 

abertura ve r tica l en la  que se a lo ja  e l extremo considerado 

de la  barra.

8. -  Perfeccionamientos do conformidad con una cual­

quiera de las reivindicaciones 4 a 7» caracterizados por pro­

veerse también medios de unión flex ib les  entre los extremos 

lib res  de las puertas la tera les .

9. -  Perfeccionamientos do conformidad con una cual­

quiera de las reivindicaciones anteriores» caracterizados 

porque su armazón está montado do modo g iratorio alrededor do 

un árbol horizontal soportado por unos cojinetes f i jo s .

10. -  Perfeccionamientos do conformidad con una cual­

quiera de las reivindicaciones anteriores, caracterizados por­

que las placas la tera les de extremo presentan por e l lado en 

que se encuentran las puertas la tera les que sirven para fo r ­

mar una muesca, unos medios do enganche do una bandeja de 

manutención.

11. — Perfeccionamientos de conformidad con una cual­

quiera de las reivindicaciones 4 a 10, caracterizados porque

a n ive l de sus bordes superiores, las placas vertica les están 

unidas entre s í por medios de unión fle x ib le s  semojantes a 

los que unen las placas de fondo de los moldes y los extremos 

lib res  de las puertas la tera les» siendo ligeramente más larga 

la  longitud del medio de unión fle x ib le  entre la  antepenúl­

tima placa ve r tica l respecto de la  última que está fij.a » que 

lo s  otros medios de unión que unen las placas de fondo y las 

puertas la tera les de los dos moldes en correspondencia con 

osas dos placas vertica les .
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12 . -  Perfeccionamientos do conformidad con la  r e i­

vindicación 1 1 , caracterizados porgue a l menos uno de los ex­

tremos del -último medio de unión f le x ib le . está sujeto a un 

medio do regulación do la  longitud, como un to rn illo  micro-

5. mátrico.

1 3 . -  Perfeccionamientos do conformidad con .la r e i­

vindicación 11 ó la  reivindicación 12, caracterizados porque 

los medios de unión flex ib les  entre los bordes superiores de 

las placéis vertica les están situados cerca de un ángulo, lo

10. que fa c i l i t a  su torcimiento.

14. -  Perfeccionamientos en máquinas de moldear.

Según se describe y reivindica en la  presente memo­

r ia  descriptiva que consta de 19 páginas fo liadas y escritas 

a máquina por una sola de sus caras y acompañadas de les  di—

15. bujos reglamentarios.

Madrid, a  ̂ 7 (J/IR. 1977

mpc.



D.
 C

lau
di

o 
CA

PD
EV

IL
A 

XA
RT

O,
 D

. F
ra

nc
oi

s 
JU

AN
, D

. G
ae

ta
n 

VE
ND

IT
TI

 y
 D

. M
ich

el 
AL

QU
IE

R 
k 

Ho
jas

 
Ho

ja



D. Claudio CAPDEVILA XARTO, D. Francois JUAN, D. Gaetan VENDITT



VENDITTI y D. Michel ALQUIER 4 Hojas Hoja 1

M adrid, a 
P .a .

Ido: JO S: F. KMjTQ



D.
 C

lau
di

o 
CA

PD
EV

IL
A 

XA
RT

O,
 D

. F
ran

tpo
is 

JU
AN

, D
. G

aé
ta

n 
VE

ND
IT

TI
 y

 D
. M

ich
el 

AL
QU

IE
R 

A 
Ho

jas

Ll.

M
a

d
ri

d



D. Claudio CAPDEVILA XARTO, D. Francois JUAN, D. Gaétan VENDIT'

FIG .2



VENDITTI y D. Michel ALQUIER 4 Hojas Hoja 2

■ "i «t C

,r.r. .óf!Madrid, a 
p .a . <iA¡M=-



D.
 C

lau
di

o 
CA

PD
EV

IL
A 

XA
RT

O,
 D

. F
rar

xp
ois

 J
UA

N,
 D

. G
ae

ta
n 

VE
ND

IT
TI

 y
 D

. M
ich

el 
AL

QU
IE

R 
k 

Ho
jas

 
Ho

ja
co

co
O
Ll-

Ma
dr

id
, a

 
p 

? 
MA

R. 
19

77



D. Claudio CAPDEVILA XARTO, D. Franpois JUAN, D. Gaétan VENDIT1



i VENDITTI y D. Michel ALQUIER Hoja 34 Hojas

M adrid, a f y  jg f l  
p. a .



D. Claudio CAPDEVILA XARTO, D. Franpois JUAN,
D.Gaétan VENDITTI y D. Michel ALQUIER ¿Hojas Hoja ¿


	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



