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o Este invento se refiere a perfecefonamientos en

~1a.fubricacién de viguetas de hormigon armado sometidas
previamente a esfuerzos y, eén ests lemoria, la denominacién
Myiguetas® incluye toda clase de vigas anilogae,

5. En la produccidén en gran escala de estas viguetas
existen dos factores dominantes; el primero, es gue los &a-
larbres o varillas de refuerzo, sometidos a elevada tensim
se prolongan a lo largo de las bancadas de produccidn y pa-
san a traves de las placas extremas de los moldes de 1las

10, viguetas, dispuestom en series; el segundo es que despues de
llenar un molde con horwmigdn, franacurre un corteo periodo
(por ejerylo de 30 a 150 minutos) durante el cugl el hor-
migén®fragua® o oierde su movilidad, y luego un’largc pe-
riocde (algo indeterminado, pero generalmente del orden de .

15, dias)durante el cual el hormizén se endurece y puede mane-
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Jarse y transportarse, Los problemas o requéiimiéntoa re-
sultantes, incluyen:

(a) el suministro de moldes {artesas de extremos
abiertos)‘limpioﬂ v vacios a las bancadas de produccidn
que contienen los alambres tensados;

(v} 1a colocacidén de cada uno de los moldes ern rela-
cidén adecuada con los ulambres de refuerzo tensadoss

(¢) 1a sujecidén de las placas extremas al molde, de
tal modo que los alambres de refuerzo pasen a traves de
ranuras de dichas placas extremas;

(d) el 11enado del molde con hormigon, mientras dicho
molde se somete a vibracién;

(e) 1z terminacién del movimiento o manipulacién del
polde mntes de gue el hormigén haya fraguado;

(£) el pericdo de reposo de los moldes en las banca-
das de produccidén mientras el hormigon se endurece o "sien
ta" suficient emente para el manejo o transporte:

(g) la sepuracién de un moYde de su serie, sin perder

.
»

el control del resto de esta;

(n) el traslado de este molde desde la bancada de
produccién a una nave de desmontaje.

Ademas de estos problemas mecanicos o impersonales
(no reiacionados con la mané d; obre) existen los requeri-
mientos & ella relativos, especiafkente las disposiciones
y medidas para que las operaciones manuales;_ﬁien de per-
sonal especiulizado o bien de obreros corrientes, se rea-
licen en lugares sdecuados en los gue se diepgnsa de =msitio
pars trabajar. Al describir este invento, se supondré qui'

la instalacidén parsa las viguetas tiene alrede&ﬁr,ge 150 m;

& 180 m, de longitud, y: varia® bancadas de produccién, pe-

-



50.

55.

80,

65.

70.

76.

‘3-
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moldes, por ejemplo dos pares, uno al lado de otro.

ralelas, cada una de las dualZs

De acuerdo con unu caracteristica de este inven

to, el suministro de moldes limpios y vacios a las banca-

das de produccidn y el traslado de los gue contienen vigue

tas de hormigon ya endurecido, o de los moldes y»de las vi
guetas sepa:adamente, se raalizan por medio de transporta-
dores o pistas traneverealeg.

Para el suministro de moldes vacios, pueden uti-
lizarse transportadores o pistas accionados por gravedad,
El traslado de los moldes llenos 4 la nave de desmontaje,
0 el de las viguetas terminadas, se realiza, con preferen=-
cia, por transportadores mecanicamente movidos.

Este invento incluye ademas un montaje en el que
el suministro de wldes vaciuse, ¢l montaje de los moldes y
sus placas extremes en relacién adecuada con los alaubres
de refuerzo, el relleno de los mpldes con hormigén, y 1la
vibracién de los= moldes asi como la separacidn de cada uno
de estos de sus series a la term;nacién y el traslado de
los moldes separados a la nave de desmontaje, se realiza,
todo ello, en la parte central de las bancadas de produccibn

Como consecﬁencia, el suministro de hormigén (es-
to es, los movimientos de la tolva de alimentacidén) y el
mvimiento de la plataforma de vibracidén hacfa las distin-
tas bancadas de produceidn, se realizan tamb;en por trans-
portadores o pistas transversales,

Este invento incluye ademias un montaje doble pa-
ra la produccidn en serie de viguetas de hormigén armadéo so
metidas previamente a esfuerzos,de la clase antes indicada,

en el que se emplean dos transportadores transversales para
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mldes vacios uno a cada lado de una estacii - ,gan:al de
llenado. Empleando esta disposicidén, los moldes, por ejem

plo un par de ellos, despues de colocarse en una bancada

de produceién y de montarse alrededor de los alambres ten-

82408, se llenan con hormigén y se vibran en la estacidén
de llenado y Iuego se mueven ¢ desplazan a 1o largo de los
alambres tensos hac{a sue posiciones de fraguado y endufe-
cido de un lado de la estacidén de llenado (esto es, hacia
un extremo de la bancada de produccidn). Cuando la baneada
de produccidén de este lado de la estacién de llenado esta
completamente ocupada por moldes en serie, se corta o inte-
Irrumpé por Qha barrera o separacidén transversal gue puede
estar provista de medios para sujetar o amordazar los alam-
bres tensos; A continuacidén entrs en juego el otro transpor
tador de suministro y 1#; operaciones de montaje, llenado,
vibracién y desplazamiento de otra serie se lleva a cabo
para el otro lado de la estacidén central de llenade, esto
es, hac{a el otro extremo de la bancada de producoidn, Des-
pues de esto, el trasmslado de los moldes llenos y endureci-
dos puede llevarse a cabo analogamente por un procedimiento
duplex; primero se conducen sucesivamente los moldes situa-
dos entre la parte central de un exxremo\hacia el punto de
separacidén y corte y el transportador transverssl de traslg
do, despues de lo cual los moldes situados entre la posi =-
cidn central y el otro extremo de la bancada se llevan suce
sivamente al punto de geparacién v corﬁe y al transportador
transversal de traslado. - ;

La naturalezs de este invento y de las caracteris
ticas secundarias del mismo, se gpreciaran por la descrip -

cién siguiente de un ejemplo especifico, sin repetir las oa



o

110,

115,

120.

126,

130.

136,

171269

racteristicas antes mencionadas,

Las bancadas de produccién estan aproxim;damen-
te al nivel del suelo, esto e¢s, los moldes llenos se des-
plazan hacia sus posiciones de frazuado y endurecido sobre
plstas de rodillos situadas a la altura de los bancos de
trabajo corrientes, de modo que lae operaciones de llenado
y vibracién de los moldes, ss{ como las de corte ﬁe los a-

lambres en los extremos de un molde, al terminar, se reali

zan todas a la altura de un banco de trabajo.

Los alambres o varillas de refuerzo, suministra-
dos desde carretes de un extremo de las bancadas de produc
c1én, pasan e traves de gufas o pedestales dispuestos &
cada extremo de las bancadas de produccién, y el tensado y
sujecién de los alambres se lleva a cabo de modo conocido;
los alambres desde luego estan situados por encima de las
plstas o vias de las bancadas de produccidn.

Los transportadores transversales, mov;doa por
grevedad, para el suministro de moldes limpios y vacios ra
san (desde una nave de limpieza de moldes) por debajo de
las pistas principsles de las bancadas de pﬂoduccién, los
moldes vacios, por parejas y uno al lado del otro, se des-
plazan a 1o largo de estos transportadores transversales
con sus ejes perpendiculares a las bancadas de produccién;
y cuando un par de moldes llega a su propia bancada se ajug
ta con un pequefio montacargas, tel como una grua de aire
comprimide o neumatica, que hace girar = los moldes un angu
lo de 9092 alrededor de un eje vertical y lo= levanta al ni-
vel de la via en 1a que un oobrerc coloca el molde vacio en
relacidn adecuada con los alambres tensos y, ademis, coloca

las plscas extremas ranuradas de modo que ee ajusten con los
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distintos alambres y cierren los extremos de uun molde, El

molde, una vez montado, se desplaza hacia la estacién de.
llenado cuando se coloca sobre una plataforma vibratoria;
y mientras se realiza la vibracién el hormigén de una tol
va que se mueve transversalmente, se deposita dentro .del
mlde que luego se hace desplazar a lo largo de la via {y
a lo largo de los alarbres) nastas que llega a Qu posicion
de fra.guado‘. _

Despues del ﬁeriodo de endurecimiento, empleza
la operacién de trasladar los moldes, Debajo de la pista
existe un cabrestante o torno mecanico, provisto de cables
de alanmbre preparados pars ajustarse con un molde de 1la
serie y empujar esta a lo largo de la via. De este modo el
molde a separar se empuja hasta el punto de separacién o
corte donde se cortan los alambreﬁ. A continuacién el oa-
ble se acopla con el molde siguiente de la serie que se ha
¢e avanzar como el anteriorg Uno de los efectos de estas
operaciones es el de empujar el molde separado (o el par
de moldes) hasta colocarlo en linea con el transportador
transversal para trasladar los moldes separados y estos se
colocan encima de un ascensor neuméafico (con plstaforms de
rodillos) de modo tal que los moldes pueden descender y co-
locarse sobre el transportador de traslado,., El desmontaje
de los moldes y su limpieza no forman parte de este invento

En el ejemplo especifico que acaba de describirse
el llenado y transporte de los moldes se realiza en la psr-
te central de las bancadas de produccién,lpero se comprende
r4 que los transportadores o pistas transversales pueden ep
plearse tambien en los 0asos en gue la nave de montaje y/o

la de desmontaje est& en un extremo de las bancadas de pro-
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duceidn, o cerca de é1. & ?

De igual modo, el empleo de la barrera o separg

cién transversal provista de medios para sujetar los alam-
bres tensados {para mantener estos inalterados durante el
fraguado final ¢ endurecido definitivo del hormigén) puede
aplicarse con ventaja en los casos en gue la nave de monta-
Jeo y/o de desmontaje este en un extremo de las banocadas de
produceién, o cerca de é1, .

EFn el ejemplo especifico anteriormente descrito
los alambres de refuerzo se sometieron a tensidén elevada
antes de que los moldes se dispusieran en relacién adecua-
da con dichos alambree; Se comprendera gue queda comprendi
do en el alcange de este invento el realizar las operacio-
nes de montaje de los moldes= e incluso 1las de llena&o y vi-
bracién de los mismos, mientras los alambres de refuerzo es
tan en posicién en la bancada de produccidn, pero antes de
aplicarles la tg"neiénAﬁnal.

Ademéé en el ejemplo los moldes ¥y las viguetas ter
nminadas se trasladsaron conduntamenté por medio del transpol
tador transversal mecanicamente mc?ido, pero se comprendera
que el molde terminado puede desmontarse en la bancada de
produccién y la verdadera vigueta puede trasladarse por el
transportador de impulsidén mecsanica.
7 Un ejemplo de la aplicacidén practica de este in-
vento esth representado en los dibujos adjuntos, en los que

1s fig. 1 es una vista en planta de las bancadas
de producoidén transportadores transversales de los moldes y
otros elementos;

la fig. 2 s un alzado correspondiente ; la fig.l

la fig. 3 es una vista en perspectiva de parte de
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la fig. 4 es una vista en perspectiva de una
barrera o separacién transversal .para sujetar los alam-
bres tensados en un punto intermedio de la bancada de
produceién.

Con referencia & las figs, 1 y 2, ;a platafor
ma 12 esté dispuesta para recibir un molde 13 y‘para o
nerla en contacto con una plataforma vibradoia 14 gue
comunica vibracién al molde 13 al que se suministra hor_
migén por medio de un dispositivo llenador 15; Como se
desprende claramente de los dibujos, existen varias ban-
cadas de produceién paralelas, cada una de las cuales tie
ne una via o pista 16 con una serie de rodilles 17 dispues
tos a intervalos en sentido transversal a la pista; Cada
una de las bancadas de produccidén tiene, en toda su longi-
tud, una serie de alambres 18 de refuerzo paralelos y ten-
sados, dispuestos de modo tél gque se acomoden en el inte -
rior de todos los moldes de 1li bancada para quedar empotra
dos en el hormigén de cada molde, En la practica los elam-
bres de refuerzo estan sometidos'9 tensidén muy elevada, pe-

ro los medios para sostener los alambres y para tensarlos

- no se representan por no formar parte de este invento.

El objeto general ez que cada molde montado 13,
se llene con hormigdn en la plataforma 12 y luego, & lo lg
go de la bancada de produccién (y a lo large de los alamr
bres de refuerzo) pade & su posicién en ls bancada de pro-
duccidén para permitir que el hormigén fragffe y se endurez-
ca.

La caracteristica particular de este invento es-

ta constituida por 108 medios para introducir los moldes
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vacios en las bancadaa de produooicn Yy para separar los

mldes de las bancadas de produccién despues de fraguar y
endurecerse el hormigdn,y despues de cortar los alambres
de refuerzo, entre cada dos moldes, La pista transversal
para introducir los moldes vacios, se representa en 19;
unu mesa giratoria para canmbiar la direceidén de los mol-
des vacios desde la de alineacién con la pidta 19 hasta
la de alineacién con la bancada de produccidn 16,esta in
dicada en 20 y, en 21, se representa un elevador para el
ascenso de los moldes hasta el nivel de la bancsda de pro
duceidn, ,

Con referencia a 1la fig. 3 se observara que el
molde es una artesa hueca 22 abierta por sus extremos y
preparada para rodear loe alambres de refuerzo 18. Cada
uno de los extremos del molde esta provisto de placas ex-
tremas ranuradas 23, que constituyen el objeto de otra Bo
l1icitud de Patente, Bl molde 22 esta provisto de largue =
ros o rastreleﬁ 24 que ®e zjustan con los rodillos 17, de
mdo gue cada uno de los moldes pueda deeplazaree libre -
mente por la via 16 sobre los rodillos 17.

En las figs. 1 ¥y 2 se represent s un dabrestante
25, que puede emplearse para trasladar el molde lleno des
de 1la plataforma 12 & la posicién de fraguade de dicho mol
de, Bn las figs., 1 y 2 se observara facilmente que los mol
des vacios para cada bancada de produccidén se conducen a
ests bancada por la pista 19, que los moldes as{ introduci
dos (generalmente por parejas) se hacen girar@en la mesa
giratoria 20) hasta colocarlos paralelos a la bancada de
produceién y que luege ascienden al nivel de la bancada de

produccidn por el funcionamiento del ascensor 21; en este
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punto se separan temporalmente 10:’rodilloe 17 . ¢
Los moldes se desplazan a lo largo de las vias

16 sobre la plataforma 12, por turno, y all{ se dotan de
las placa® extremas quedando por tanto éompletamente mon=-
tados., Dentro del molde nmontada ué vierte el hormigbén que
se somete a vibracidén y, despues de las operaciones de lle
nado y vibracidn, el molde lleno se empuja para hacerlo sg
1lir de la plataforma 12 y moverlo a 19 large de le bancadsa
de produccidn hasts llegar a su sosicién de fraguado .,Cuan-
do el hormigén de los moldes ha fraguado y se ha endureci-
do, dichos moldes pueden desplazarse a lo large de las ban
cadas de produccién y, en esta.fase, los mimms alambres de
reiuyerzo eonstituyen los medioz de remplque 0 acoplamiento

entre los moldes en serie, BEn este caso se emplea de nuevo

~ el cabrestante 25 de modo que los moldes pueden empujarse

sucesivamente a su posicidn de corte de los alambréa de re-
fuerzo y de traslado de los mpldes desde lae bancadas de
produceidn.

Una caracteristica importante de este invento es
que debajo de las viée 16 se dispone un transportador trang
vermal de descarga 26,

En la disposicién representads se indics esquema-
ticamente un transportador de impuleidn mecanice 26 ¥y, en
este caso, lo# moldes terminados me colocan sobre una plata
forma 27 mbévil en sentido vertical y se hacen descender por
elevador 28, a ua; posicidn en que pueden trasladarse al

transportador mecanico 26, Se comprendera que los moldes ter

minados pucden trasladarse a la plataforma 27 desde cualqujie

. ra de los extrems dc la bancada de: produécién,

En la disposicion representadas, ¢l dispositivo 15
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para el llenado con hormigon, la plstaforma vibQé&o;i 14
¥y los elevadores 21 y 28 pueden moverse todos por separa-
do en direcoidn lateral hasta coincidir con cualquiers de
las buncadas de produccidn,

Gon referencia s la fié. 4 se representa un dig
positive del tipo de una barrera o separacidén trénsversai
que puede utilizarse para interrumpir o inactivar un la-
do de una bancada de produccién, cuando estsa completamen~
te ocupada por moldes llenos, con objetoc de que no se trans
mita vibracidén alguna a los mizmos mientras otros se estéan
llenamdo y vibrando en estos mismos slanmbres de refuerzo.

El dispositivo conesiste en una caja 35 en forma
de artesa provista de placas extremas ranuradas 36 cons -
truidas y accionadas de modo enfloge a las placas extremas
23 de loe molde=, La caja, convenientemente, estz llena de
arens y ésta se cubre con una tapa 37 qQue puede sujetarse
por medio de un vastago roacédo 38 que se ajusta en una ba-
rra transversal 39 de la parte superior de la ocaja 35, Bl
fondo de 1a caja tiene abrazaderas 40 que pueden sujetarse
fuertemente a la via 16;

BEn la dispdsicién duplex antes descrita, se em;L*
plean dos transportadores transve:ealea 19 para moldes vg
cios, uno a cuda lado de le estacién de llenado con hormi
gén. Asi,mientras se estia llenando un lado de una bancada
de produccidén ,el transportador trensversal 19 del otro lg
do de la estacibén de llenado es el que funciona, y al con-
trario. Este hace posible la introduccién, montaje, llena-
do y aprovechamiento de los moldes de modo continuo para
uno de los lados de una banocada de produccidén , ¥y luego

puede llevarse & cabo la misma operacién para cl otro lado
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de dicha bancada de produccién.

Se ha indicsado anteriormente que l&a plataforma
vibradora 14 puede moverse lateralmente para que coincida
con cualquier bancada de producoidn. Puede ser convenien=-
te el realizar este movimiento mientras la plataforma 12
tiene un molde en su parte superior. Para este objeto,el
molde lleno puede levantarnse ligeranente de la mesa vibre
dora o, por el contrario, la mesa vidbradora puede descen-
der ligeramente pars retirar el molde lleno,

¥ 0T &

Hebiendo ya descrito ampliamente la naturaleza
del invento, asi como la manera de llevarlo a cebo en la
practica, se hace constar que las disposiciones anterior-
mente indicadas mon susceptibles de ligeras modificaciones
de detslle, sin que por ello se altere el principio funda-
mental del invento, sieﬁdo 16 que constituye la esencis de
este invento y por lo gue se solicita Patente de Invencidn
por veinte afios en Espafia; "Perfeccionamientos en la fabri
cacién de viguetas de‘hormigén armado nométidas previamen=-
te a esfuerzos®; caracterizandose por lo siguiente:

1;-"Proced1m1ento para la fsbricacidén de vigue -
tas de hormigén armado sometidas previamente a esfuerzos®,
en el que se disponen en las bancadas de produccién alem-
bres psralelos de refuerzo sometidos a tensién, y en el que
el suministro de meldes limpiosm y vacio#® & las bancadas de
produccién y la separacidén de moldes que contienen viguetas
de hormigdén endurecidas o la extracién de los moldes y de
las viguetas separuadamente se realizan por medio de trane-
portadores ¢ pistas transversales,

2.-"Procedimiento para la fabricacién de vigue -
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tas de hormigén armado mometidas previamente a esfuerzos"
en el que en largas bancadas de producciéh se disponen a-
lanbres paralelos de refuerzo sometidos & tensién, en vias
de dichas bancadas de produccidén pueden desplazarse moldes
en forma de artesa, cada uno de los cuales rodea a dichos
alambres y el suministro de moldes vacidés a dichas bancadas
de producqién ¥y la extrucién de moldes de las mencionadas
bancadas de produccibén se realizan por medio de transporta-
dores transveraalei. ,

3.-"Procedimiento para le fabricacién de viguetas
de hormigdn armado sometidsas previamente a esfuerzos” segiin
lo especificado en el punto 1 6 en el punto 2, en el que -
las largas bancadas de produceidn tienen pistas o vias de
rodillos para el movimiento de los moldes y en el que 1los
transportadores transvereales estan situados debajo de di-
chas pistas de rodilles,

4 .-"Procedimiento para la fabricacién de viguetas
de hormigdén armado aometidaé previamente a esfuerzos" en el
que se disponen alambres paralelée de refuerzo sometidos &
gran tensidn en largas bancadas de produccién provistas de
plstas de roedillos para el movimiento de moldes en forma de
artesa, lo= moldes vacios se suministran a dichas bancadas
de producoién por una pista de transporta transversal si-
tusda debsjo de la via de dicha bancada de produceién; cada
uno de los moldes vacios se elevy desde la plsta transver -
sal gl nivel de la bancada de produccidn adecuada y se lle-
va & una estacién de llenado de hormigén y 2e llena con hop
migdén que rodea a los slawmbres de los moldes; el molde se
traslada a una posicidn de fraguado del hormigdén en dicha

bancada de produceién y se deja en reposc hasta que el hor
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migén ests duro; el molde terminade se 1

y

£
SRR,

ve g posi-
cién de*deacarga de la bancada de produccidén, se cortan
los glambres que sobresalen, se hace descendeyr el molde
al nivel de una pista transversal deAdescarga y por dichs
plsta de descarga .sec traslada el molde fuera de la banca-
da de produceidn. »

5.,-"procedimiento para la fabricaciin de vigue-
tas de hormigén armado sometidue previauente a esfuerzos"
segin lo especificado en cualcuiera de los puntos—antérig
res,en el que el traslado del molde lleno desde la banca-
da de produccién (o el traslado de las viguetas terminadas
desde la bancada de produccién) se realiza por un transpor
tador de impulsién mecanica, perpendicular a la bancada de
produccidén, A

6.~-"procedimiento para la fabricacidén de viguetas
de hérmigén srmado sometidas previamente a eﬁfuerzos" segin
lo especificado en cualquiera de los puntom anteriores, en
el qﬁgxun molde de un transport;dor transversal se desplaza
con su eje longiyudinal parslelo al transportador tranéver-
sal y en el que un elevador para el ascenso o descenso de
un molde entre la pista de trepsporte transversal y la via
de la bancada de produccidén incluye uns mesa giratoria por
medio de la cual puede hacerse girar el molde desde su ali-
neacién con ung pists hasts alinearlo con la otra.

7 .~%Procedimiento para la fabricacidén de viguetas
de hormigdén srmado sometidas previamente az esfuerzos® segin
lo especificado en el punto 2, en el que el molde, en 1la
estacién de llenado con hormigén esta colocado sobre una

pliataforma vibradora y se vibra durante el llenado.

8 .-"Procedimiento para lae fabricacidén de viguetas
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de hormigén armado sorhet?dae previamente a eéfdefzbs",se-
gun lo especificado en 8l punto 7, en el que los medios
para llenar con hormigén y la plataforms vibradora se des
plazan en vias transversales para hacerlos coincidir con
cualquiera de las bancadas de produccién parsalelas, de una
merie de ellams,

9.-“P?ccedimiento para la fabricacidn de ;;guetas
de hormigén aréado sometidas previamente a esfuerzos® segin
lo especificado en el punto 8, en el que un molde lleno pue
de ascender ligszramente, 0 como variante la plataformavvi-
bradora pudde descender ligerﬁmente, parsa separarsé una de
otra cuando se termina una operacién de llenado de un mol-
de:

ld;-'Procedimignto para 1w fsbricacién de vigue-
tus de hormigon armedo sometides prévismente a esfuerzos®
sezin lo especificado en el punto 4, en el que el suminis-
tro de moldes vacios por una plsta de transporte transver-
sal, el llenado de los moldes y la colocacién definitiva

de éstos en la pista transversal de descarga, se realizan

todas cerca del sunto medio de las bancadas de produceidn,

de modo que los moldes que se llenan en una estacién de
llenado de hormigbén pueden dirigirse a una posicidén de
fraguado del hormigdén situada en un lado de una bancada de
produccidn, despues de lo cualnpueden introducirse otros
moldes, llenarloes y trasladarlos a la posicidn de fraguado
situada en el otro lado de la bancada de precduccidn,
11;-"Proced1miento para la fabricacién de vigue-

tas de hormigén armado sometidas previamente a esfuerzos,
segin lo especificado en el punto 10, en el que la introdug

ci1én de moldes vacios a las bancadas de produccién pueden
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llevarse & cabo por cualquiers de dos pistas transversales

de transporte, situada® una a cada lado de ls estacién de
llensdo, de modo que la primera de dichas pistas puede uti
lizarse para la introduccidén de rmpldes que se llenan y lue-
go me desplazan & la posicibdn de fraguado del otro lado de
la bancada de produccibén y, despues, pueden iutroducirse
meldes vaclos por la megunda pista transportadors transver-
sal, para llenarlos y trasladarlos al lado opuesto de 1la
bancada de produccién,

12.-"Procedimiento para la Ffabricacidén de vigue-
tas de hormigdn armado souetidas prevismente a esfuerzos™,
segun lo especificado en el punto 10, en el que cuando la
bancada de produccidén de un lzdo de la estacidn de llenado
est4 practicamente ocupada por moldes llenos en serie, se
corta © inactiva por uns barrera 0 separacidn transversal
provista de medioes pura sujetar 108 alambres tensados,

13.-"Procedimiento pars 1z fabricacién de vigue-
tas de hormigén armado sometidas previamente a esfuerzos”,
segin el cual se utiliza un equipo para la produccién en
seric de dichas viguetas, que comprende, en combinacién,
varias largas bancadae.de produccién»paralelas, czda una
de las cuales tiene una pista de rodillos; un pfe derecho
en cada extremo de cada bancada de produccidn; un grupo
de alambres de refuerszo paralelos sostenidos por dichos
ples derechos y dispuestos por encimm de cada una de 1las
pistas de rodillos mencionadas; medics para someter a ele
vada tensidén los slambres citados: mpldes en forma de ar-
tesa preéparados pars moverse sobre dichas pistas de rodi-
llos y para rodear dichos alarbres; placas extremas ranurs

das para cerrar cada uno de los extremos de cads molde ¥y
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para ajustarse con los alambres citados y coiocarlos:

transportadores trunsversales colocados debajo de dichas
pistas de rodillos, para la introduccidn de moldes vacios

¥y para la extracién de moldes llenados y terminados; eleva
dores para levantar los moldes vacios al nivel de dichas
pistas de rodilles y para bajar los moldes ferminsdos des-
de el nivel de dichas pistas de rodilles &l nivel del trans
portador transversal de extracion; una tolva para el hormi-
gon eon objeto de llenar los moldes; una plataforma vibrado
ra para sostener el molde que se esta llenando; pistam o
vias transversales paras el desplazamiento de dicha tolva ¥y
de la platuiorma mencionadas a fin de permitir su traslado
frente a cualquier bancads de produccién, y medios para
mover los moldee & lo largo de las .istus de rodillos hacia
las posiciones de llienado, fraguado y endurecido, y para la
extracién,

14 .-"procedinmiento para la fabricacidn de vigue-
tas de hormigén armedo sometides previamente a esfuerzos”,
segin el cual se utiliza un equipo para la fabricacién en
serie de dichas viguetas, segin lo especificado en el pun=
to 13, en el que cads elevador esta provisto de una mesg
giratoria con una pista de rodillos en su superficie supe~
rior para recibir un molde ,y medios psra hacer girar la
mesa giratoria con obdeto de cambiar la direccién de un
molde desde su alineacidn con una »ista hasta su alineacidn
con otra, '

15;-"Procedim1ento para la fabricacidén de vigue-
tas de hormigdn arwado sometidas previamente a esfuerzos”
en el guc se emplea el equiyo para 1la fabricacién en serie

de viguctas de hormigén sezin lo especifizado en el punto
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13, en el que los transyortudores y l: estacién de llenade

estan colocados cerca de los puntos medios de las bancadas
de produccidn, y quec compréende dos trunsportadores tranever
sales pura la 1ntroduccién de molde vacios, uno a cada la=
500, do de la estacién de llenado.
16,.-"procedimiento para la fabricacién de vigue-
tas de horaizbdn armado eometidas previuienie a esfuerzos"
conforme dl que ee emplea un eaquipo para la fabricacién eon
serie de viguetas sezin lo especificado en el punto 15, que
506, comprende una barrera o_separaclén transverssl én forma de
una caju llena de urena, provigta de medios para sujetar
los alambres tensados, inmediatamente proxima al dltimo mol
de llenc de una serie de ellos,
_ 17 .~"Procedimiento pura la fabricacidn de vigue-
$10. +tas de hormigbn armsdo sometidas previamente a esfuérzoa"
con arreglo al cual 8¢ emplea el equiyo coxpleto para 1la
fabricacién en serie de dichas viguetas practicamente tal
como se h; descrito con referencia a los dibujos édjuntos
18 ,~"proocedimiento para la fabricacidén de vigue-
B16. tas de hormigdn armado sometidas previamente a esfuerzos"”
tél y como gueda substancialmente descrito en la presente
memoria e ilustrado en les dibujos que se acompafia.
Esta memoria consta de dieciocho hojas escritas
pPor una sola cara.

Madrid 24 de Septiembre de 1,345

DOWSETT BENGINBERING CONSTRUCTION LIMITED.

Por Poder de J. GOMEZ ACEBO
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