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UBJEILU DE LA SULICIYUD: Procedimiento para fabricar piezas
continuas de hormigon vibrado.

La tecnica del hormigon vibrado permite obtener ventas
Jas de tipo practico,gue no son precisamente la mejora de
caracteristicas que sen el hormigon,produce lag vivracion del
mismo durante su colocacion en obra.

Una de estas ventajas es el desmoldeo 0 desencofrado
inmediato,cosa que no se puede lograr con los sistemas nor-
males de apisonado,puesto cue mediante el vibrsdo se logra
confecciovnar un hormigon con tan escasa cantifdad de agua
gque ,recien hecho,tiens suficiente consistencia para mante-
nerse sin caerse o desmoronarse.

Bl procedimiento cuya ratente de Invencion se solicita
aprovecha la circunstancia de que,cuando el hormigon esti
contenido en un molde,el cual vibra,se comporta como un flui
do viscoso,y en cuanto deja de sufrir el efecto de la vibra
cion,actua comoc un solido.

Utilizando este fenomeno,se vueden construir piezas
continués,de un modo fscil y economico,al mismo tiermpo que
de gran calidad,ya que el hormigon logrado,por ser vibrado,
reuus excelentes cacacteristicas tecnicas.

Para concretar ideas.,se cita el caso de construccion
de acequias para riegos,las cuales se suelen hacer =r dos pay
tes.Fpimero se construye el piso o solera,y luego los mure-
tes laterales.luando se construye sepun la tecnica actual,
€s preciso disponer gran cantidad de encorrados para alojaf
en su interior el hurmigon de los muretes,cuyos encofrados

han de estar colocados en obra los suficientes dias pars
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gue el normigon se endurezca.Como se comprende fécilmente,
este sistema exige una elevada cantidad de encofrados que
han de colocarse cuidadosamente en la obra,que por su per-
manencia en ella,limitan la capacidad de construccion de
acequias.

El procedimisnto cuys Fatente de invencion se solicita
requiere la existencia de un molds,al cual estan fijados
uno o varios vibradores,cuyos mecanismos han de estas perma-
nentemente en funcionamiento durante toda la Jjormada ,no
debiendo detenerse para efectuar con el molde las operacio-
nes gue mas adelante se detallan.

Hste molde tiene abierta su cara superior,por la éual
se llens con hormigon,y btambien una de las caras laterales.

Se comienza la operacion tapandc la cara lateral que
estd abierta con cualquier elemento que quede fijo.ror ejem-
plo,puede ser el final de la acequia ejecutada el dia ante-~
rior.

iecho esto,y comovantes se indicé,don los vibradores
en funoionémiento,se llens y se vibra el hormigon contenido
en el molde. A continuacion se hace desplazar el molde,en
direccion opuesta a la de la cara lateral que esti abierta,
0 sea alejandose de donde estd situada dicha cara lateral.

A medida que se va efectuando el movimiento,va quedan-
do detris del molde,la piezs de hormigon,fresco pero resis-
tente y por lo tanto estable.

Al propio tiempo,se va llenando el molde,por si cara su
perior abierta,de hormigon,para ir compensando con esta ené#
trada de materisl,la salida del mismo que se produce por la.
cara lateral.la aduccion de hormigon fresco se debe hacer

por 1z parte mss opuesta a la de la cara lateral ablerta,con

objeto de que el hormigon esté el mayor tiempo posible en
el molds,




60

65

70

75

8V

85

+ 3 + 199869

Para que la parte superior quede lisa,se dlspondfé
en el huecoc de la cara superior del molde,quse como antes se
indicd esté abierta,de uua pieza pesada que,a modo de pisdn
comprima dicha superficie superior.

El funcionamiento descrito represente una fabrica-
cion continua,pero tambien puede lograrse =1 mismo resultado
haciendo avanzar el molde una vesz vibradd el hormigon de una
zona,para detenerke otra vez,cuando no ha salido por la caras
lateral abierta tods la parte fabricada. Hecho esto se repite
8l ciclo,como si se tratase del comienzo del trabajo.La fabri
caclion es continua,en lo que se refiere al resultado o pieza
fabricada,si bien el proceso de fabricacion es ciclico.

Utra modalidad de fabricacion es que el movimiento
se avance del molde no se produzca por una simple traslaccion
sino que se elevari el molde,dejando la obra limitada,para
sufrir ls traslaccion sin que entonces tenga contacto con la
misma,y al termiunar la traslaccion se hace de nuevo descen-
der sl mulde,quedando tapada la aberbtura de la cara lasteral
por 1avmisma obra recien terminsda en el ciclo anterior.

Tambien puede construlrse una obra continua de un
modo intermitente ,construyendo primeramente una serie de pie-E
zas dispuestas longitudinalmente ,que formen parte del conjun-
to,pero separadas entre si.Tales piezas se construyen con el
mismo molde,tapado por todas sus caras laterales,y libre sola
mente por sus caras superior e inferior.iistas piezas se que~
dan sobre la solera,a modo de almenas.Posteriormente,y quitan-
do del molde ambas caras laterales,se le coloca entre cada
dos piezas berminadas,las cuales limitan las paites laterales
ce que carece el molde.A conbtinuaclon se procede a fabricar
las partes,vibradas, que relleman los huecos existentes en—
tre las primerame aute construidas,utilizando la misma tecnica

de vibracion y,sin parar los vibradores,desplazar el molde
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verticalmente o con opra direccion.

De oeste ultiwmo modo descrito queda la construccion eje-
cutada alternadamente con hormigones Iabricadus en ditferentes
momentos,aun cuando rigurosaunente contimia.la adgherencis
antre el hormigon fresco,y el colevcado con anterioridad no
ofrece dificultad,precisamente por utilizar la tecnica del

ormigon vibrado,rmucho mas eficaz que cuando se trata de
normigon apisonado a mano.

HVld.—-3e mencionan como propiss de la presente Patente
de Invencion las siguientes reivindicaciones:
PRILLRA . ~Procedimiento para fabricsr piezas continuas de
hormigon vibrado,parascterizado por el empleo de un molde
vibrante,ablerto por sus caras superior e inferior,y alguna
cara lateral,a cuyo molde no se le imprime ninguan movimiento
de giro.

SRGULDA . —Procedimiento para fabricar piezas continuas de
hormison vibrado,caracterizado por la reivindicacion anterior
¥ por gue el molde ciltado efectua un movimiento horizontal,
de direccion opucsta a la correspondiente a la cara lateral
que estéa abierta.lurante este desplazamiento,el mecanismo

gque produce la vibracion del mclde continua en funcionamiento.
THRCBRA « ~Procediniento para fabricar piezas conbtinuas de hor-
migon vibrado,caracterizado por las reivindicaciones anterio-
res y tambien por que el movimiento del citado molde ses ver-
tical o inclinado,pero en todo caso,continuando en funciona-
miento,durante el movimiento,el mecanismo que produce la vi-
bracion del molde.

CUARIA . —PRUCHDIRIBNTY PARA FABRICAR PIuzAs CONPINUAS DE HOR-
wIGON VIBRALO,caracterizado por las reivindicaciones anterio-
res y tal como se describe en la presente kemoria,que consta
de tres paginas numeradas,mas la presente.
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