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MEM3RIA BESCBIMITA
para s o l i c i t a r

P A T E N T E  D E  - I N V E N C I O N
en

E S P A Ñ A
por VEINTE años

a nombre de INDUSTRIAL DEVELOPMENT 00. (ESTABLISHMENT), 
entidad  c o n s t itu id a  con a r re g lo  a la s  Leyes d e lp r in -  
oipado de L ie c h te n s te in , e s ta b le c id a  en 33 H au p tstrasse , 
Vaduz, P rin cip ad o  de L ie c h te n s te in , por:
"UN PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICACION DE OBJETOS DE

HORMIGON"

E l in ven to  se  r e f ie r e  a l o s  p roced im ien tos  
y ap aratos para l a  fa b r ic a c ió n  de o b je to s  de hormigón, e s ­
p ec ia lm en te  de hormigón armado y con ciern e  mó¡=¡ p a r t ic u la r -
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mente, pero no exclusivamente en tre  e s to s  ob je tos, a la s  
tra v ie sa s  de f e r r o c a r r i l  que lle v a n  en t i r a n te  qne ene lo s  
Aos bloqnes o tacos destinados a s e rv ir  de apoyo a  cada ana 
de la s  f i l a s  de c a r r i l e s ,  por se r  e s te  e l  caso en qne aa 
ap licac ió n  parece debe ten e r e l  máximo ín terós*

Tiene por objeto sobre todo, hacer qne e s ta s  
procedim ientos y ap ara to s  respondan mejor qne h asta  e l  p re­
sente a lo s  d iversos deseos de la  p rá c tic a , especialm ente en 
lo  qne concierne a la  f isn rae ió n  de lo s  ob jetos fabricados* 

C onsiste principalm ente, en lo  qne concierne 
a lo s  procedim ientos de la  c la s e  en cn es tió n , y a l  mismo 
tiempo qne en proporcionar a  lo s  ob je tos a fa b r ic a r ,  por lo  
menos, nma cavidad a b ie r ta  h a d a  e l  e x te r io r ,  en hacer a t r a ­
v esa r, an te s  d e l fragnado, desde d ich a  cavidad hasta  e l  ex­
te r io r  o inversam ente, la  masa de hormigón moldeada sen s ib le ­
mente en la  forma d e l  objeto  a f a b r ic a r ,  por nn gas (a ir e  o 
vapor de agna, por ejemplo) apropiado para dar eompactidad a 
la  masa de hormigón y hacer traandar e l  agna snperfln a  de 
amasado, dorante sn pase$ y en lo  qne concierne a lo s  apara­
to s  de la  c la se  en en es tió n , en c o n s ti tn ir lo s  esencialm ente 
por nn molde y por lo  menos nn macho in te r io r ,  estando ano 
de e s to s  dos elem entes p ro v is to s  de o r i f ic io s  (ran a ra s , agn- 
je ro a , e tc * ) , apropiados para d e ja r  s a l i r  lea  gasea y e l  agna, 
pero para re te n e r  loa o troe componentes d e l  hormigón n t i  l iz a -  
do, y llevando e l  o tro  de estos elam entos nna pared permeable 
a loa gases y preferentem ente deformable, pndlnendo e s ta r  so­
metida e s ta  parad a la  acción  de ana in e n te  e x te r io r  de gas 
a p res ió n .
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Oonsietey ap a rte  de e s ta  d isp o sic ió n  p r in ­
c ip a l ,  en o tra s  c ie r ta s  d isposic iones qne se n t i l i z a n  p re fe ­
rentemente a l  mismo tiempo y de la s  qne se hab lará más e x p lí­
citam ente más adelante*

3 Tiende más partien larm en te a ana c i e r ta  fo r­
ma de ap licac ió n  (aqu e lla  por la  qne se a p lic a  a lo s  t i r a n ­
te s  y a los tacos de la s  tra v ie sa s  de f e r r o c a r r i l ) , a s íc  co­
mo a c ie r ta s  formas de re a l iz a c ió n  de d ichas d ispo sic ion es; 
y tiende más partien larm en te  aán, y e s to  a t í t n l o  de prodne- 

10 to s  in d n a tr ía le s  naevos, a los ap ara to s estab lec id os segán
e l  invento y /o  para la  pmesta en obra de lo s procedim ientos 
segán e l  inven to , a s í  como a lo s  ob je tos de hormigón f a b r i ­
cados reco rriendo  a dichos aparatos y /o  a lo e  procedimien­
tos*

16 Y de todas formas podrá s e r  bien comprendido
con ay oda d e l complemento d e sc rip tiv o  qne s ig n e , a s í  como 
de lo s  d ibnjos ad ju n to s , cayos complemento y d ib n jo s , se en­
tie n d e , e s tá n  dados, sobre todo , a t í t n lo  de indicación*

La f ig n ra  1 de es to s  d ibn jos, maestra eaqne- 
&0 mátieamente nn d isp o s itiv o  de moldeo, es tab lec id o  segán ana

primera forma de re a liz a c ió n  d e l invento-
Las í ig n ra s  2 y 3 , m nestran, a nna esca la  

mayor, e l  molde d e l d isp o s it iv o  de la  f ig n ra  1 v is to  a l  n i ­
v e l de la s  l ín e a s  I l - H  y 111-111, respectivam ente*

26 La f ig n ra  4 m aestra, en p e rsp ec tiv a , nn t i ­
ra n te  de tra v ie s a  de f e r r o c a r r i l ,  de la  que l a  fig n ra  S, es 
nna v is ta ¿  en alzado*

* g *
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Las d ig a ra s  6, 7 y 8 maestran en a lzado , con 
p a rtea  arrancadas ana máqnina para la fab ricac ió n  de la a  
tra v ie sa s  moe trad as  en l a  f ig a ra  5, cada ana en ana po si­
ción d ife re n te  de íaneionam iento.

5 Por d ltim o, la  f ig a ra  9 m aestra en sección
tra n sv e rsa l segán H-BE de l a  f ig a ra  6 y a mayor e sca la , 
a l  d isp o s itiv o  qae forma p a rte  de la  méqaina de la s  f ig a ra a  
6 a 8 y de moldeo qae e s tá  es tab lec id o  conforme a ana segan­
do forma de re a liz a c ió n  d e l invento*

10 Segán e l  invento , y mós partica larm en te  se­
gán aq ae lla  de sas formas de a p lic a c ió n , a s í  come segán aqae 
l i a s  de la s  formas de re a liz a c ió n  de sas d iv e rsas  p a r te s , a. 
la s  qae parece debe d á rse le s  la  p re fe re n c ia , pues se propo­
nen e s ta b le c e r ana t ra v ie s a  de f e r r o c a r r i l ,  por ejemplo de l 

18 tip o  indicado en la  pa ten te  francesa  na 1.037.007 depo sita ­
da e l  11 de Mayo da 1981, estando esencialm ente c o n s tita id a  
e s ta  tra v ie sa  por ana r io s t r a  ta b a la r  1 (f ig a ra  4} de h o r­
migón armado por b a rras  le n g ita d in a le s  2 qae sobresalen  a 
cada lado d e l  t i r a n t e  y están  destin ad as  a la  anión con t a ­

so eos 3 ( f ig s  5) igaalm ente de hoaaigÓn, siendo estos taoos 
apropiados a s e rv i r  de apoyo a cada ana de la s  f i l a s  de 
c a r r i l  y estándo p ro v is to s  de ag u jeros 32 destinados a r e ­
c ib i r  los tirafo&dos a árganos de f i ja c ió n  s im ila re s , bien 
directam ente (estando te rra ja d o s  d ichos agajeros a l  efecto ) 

28 o bien por interm edio de bloqaes c i l in d r ic o s  te rra ja d o s ,
a lo jad o s en dichos ag a je ro s , (sn  e s te  caso es conveniente 
qae e l  te rra ja d o  sea exeántrioo  para p e rm itir  la  reg a lae ió n

4 -
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en posición  l a t e r a l  d e l  t ira fo n d o , por sim ple ro tac ió n  d e l 
bloqne en an a lo jam ien to ), se procede como signe a de forma 
an& oga.

ge moldea primeramente ana masa de hormigón 
en la  forma de la  r io s t r a  o de lo s  tacos a fa b r ic a r ,  co lo ­
cando la s  armadoras y disponiendo por lo  menos ana cavidad 
a b ie r ta  hacia e l  e x te rio r  (espacio c e n tra l  de la  r i o s t r a  
tnb n lar o agnjeros de lo s  tacos) y segón e l  invento , se ha* 
ce a tra v e sa r , an te s  d e l  íragnado de la  masa moldeada de hor­
migón; desde dicha cavidad hacia e l  e x te r io r  o inversamente 
an gas (a ire  o vapor de agna) apropiado, para qne dorante en 
paso haga compacta la pasta de hormigón y haga resndar e l  
agna de amasado su p erfin a .

Para escoger e l  sen tido  de paso d e l gas hay 
qne gn iarse  por consideraciones co n s tru c tiv a s .

En e l  caso de la  r io s t r a  1 , por ejemplo, 
se desea qne la s  armadoras 2 estón  s itn ad as  en la  p e r ife r ia  
de la  r i o s t r a ;  pero qne e s tó n  completamente rodeadas de hor­
migón* In te re sa  entonces hacer pasar e l  gas desde e l  espacio 
c e n tra l  hacna e l  e x te r io r ,  de manera qne e l  hormigón sea com­
pacto en la  proximidad de la s  paredes e x te r io re s  de la  r io s ­
t r a ,  e s  d ec ir en e l  contacto  de la s  armadoras lo n g itíñ a le s .

En e l  case de lo s  tacos 3, se desea qne la s  
so p e rfio ie s  de lo s  ag n jerps 32, especialm ente cuando estón  
te rra ja d o s , sean completamente l i s a s .  Entonces se tie n e  in ­
te ré s  en hacer pasar e l  gas desde e l  e x te r io r  hacia e l  in te ­
r i o r ,  para hacer la  masa compacta en e l  contacto  de lo s  ma-

* 5 *



2 2 6 5 7 3

choe d e l molda ana corresponde a es to s  agujeros* Además, 
ae desea que la s  su p e rf ic ie s  de ap{yo ho rizo n ta les  33 y 
34 de lo s taces se obtengan igualmente perfectam ente l i s a s  
y espaciadas a 3a d is ta n o ia  requerida# Entoncds es p re fe r i-  

S b le  hacer 13egar e l  gas a p resión  sobre la s  su p e rf ic ie s  ex­
te r io re s  de 3a pasta  moldeada d ife re n te s  de la s  qne c o rre s ­
ponde a d ichas caras de apoyo 33 y 34*

En lo  qne primeramente concierne a la  r io s ­
t r a  1, puede re c o rr ir s e  ventajosam ente a un d isp o sitiv o  cons 

10 t i tn id o  princ3pg&ente por un molde p rov isto  de o r i f ic io s
(ran u ras , ag u jeros , etc#) apropiados para d e ja r  s a l i r  e l  
gas u tiliz a d o  y e l  agua, pero que retengan lo s  demás compo­
nentes d e l hormigón y por un tubo permeable a e s te  gas (sien  
do e l  tubo poroso o perforado) y hecho preferentem ente de 

15 un m a te ria l deformable como e l  caucho, n a tu ra l o s in tá tio o ,
siendo e s te  tubo su scep tib le  de se r  colocado en e l  in te r io r  
d e l molde, preferentem ente en e l  e je  de óste  y unido a una 
fuen te de dicho gas a presión*

Segón ora forma de re a liz a c ió n  conveniente 
80 de e s te  ap ara to , se  hace so sten er por un mismo armazón (e s­

quematizado on 4 en l a s  f i f u r a s  8 y 3) un molde 5 que p re­
sen ta , en hueco, l a  forma deseada para la  r i o s t r a , ! ,  por 
ejemplo una forma c i l in d r ic a  y que desemboca en sus extremos 
por ab e rtu ra s  6 y 7 de diám etro ligeram ente más pequeHo que 

85 e l  diám etro in te r io r  normal d e l  molde# y dos cuerpos de ga­
to  de doble efec to  a lineados con e l  molde, llevando la s  va­
r i l l a s  de loe  p is to n es  10 y 11 de e s to s  gatos tapones 18

6 *



y 13 apropiados para c e rra r  la s  a b e rtu ra s  6 y 7 d e l molde, 
respectivam ente; asaltando  d ispuesto , preferentem ente, e l  
e je  d e l con jan te , vertiealm ente*

Por lo  que se r e f ie r e  primeramente a l  molde; 
e s te  se d iv ide  en an c ie r to  námero de elementos separab les , 
preferentem ente en t r e s  elementos 5a, 5b y 5c ( iig * 8  y 3 ) , 
de los en ale8 , ano, e l  5a, es so lid a r io  d e l b astid o r 4 y 
lo s  o tro s  dos, 5b y  5c, e s tá n  a r tic n la d o s  sobre e l  primero 
por l a s  ch am elas  14, cayos e je s  de g iro  son p a ra le lo s  a l  
eje lo n g itu d in a l del molde* E l molde e s tá  p rov isto  de me­
dios de c ie r r e  de acción  rápida qae c o n s is te n , por ejemplo, 
como e s tá  representado , en v a r i l la s  roseadas 15 a r tic a la d a s  
en ano de los elementos móviles 5b y en garras  16 s o l id a r ia s  
de l otro elemento g ó v il 5o, ana tn e rea  17 qae asegara e l  
apretam iento n ecesa rio , cada ano de lo s  elementos 5a, Sb y 
5c e s tá  co n s titu id o  por un conjunto de p lacas 18, p re fe re n te ­
mente de m etal, d isp u esta s  de forma que dejen en tre  e l la s  
ranuras 19 qae comunican, de una parte  con e l  in te r io r  d e l 
molde y , por o tra ;  con canales de evacuación lo n g itu d in a le s  
20* Para obtener e s ta s  ranuras 19 pueden in terponerse  en tre  
la s  p lacas 18 del lado opuesto a l  in te r io r  de l molde, lám i­
nas, preferentem ente m etá licas , 21 de un grueso equivalen­
te  a l  ancho deseado para la s  ran u ras, por ejemplo de l órden 
de 0 ,6  mm, o b ien  q u ita r  una c ie r ta  can tidad  de m ate ria l en 
la s  p lacas durante e l  mecanizado de lo s  canales 20* E stas  
p lacas 18 y láminas 21 pueden e s ta r  unidas por medio de per­
nos 35* Los elem m toa 5a; 5b y 5c lle v an  en sus extremos
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a x ia le s  s a lie n te s  ta le s  como 22 (f ig u ra  3 ) , coyas su p e rf i-  
c iea  in te r io re s  lim itan  dichas a b o rta ra s  6 y 7 que llev an  
ranuraa lo n g itu d in a le s  23 apropiadas para r e c ib ir  l a s  a r ­
maduras 2 de la s  r io s t r a s  y para determ inar a s í ,  con exae- 

5 t i t u d ,  la  posición  en  e l  molde de e s ta s  r io s tra s*
En lo  que se r e f i e r e  ahora a loe  medios pa­

r a  conducir e l  a i r e  a o tro  gas a p resión  a l  in te r io r  d e l 
molde, e s to s  estén  co n s titu id o s  par un tubo de cancho 24 
o m a te ria l f le x ib le  y deformadle análogo (cu era , te j id o ,

10 m ateria  p lá s t ic a ,  etc*) perforado con un gran nómero de pe­
queños agujeros o ranuras o poroso, enchufado en un tubo 
perforado , preferentem ente m etá lico , 26, llamado en le  que 
sigue "lanza* , estando e s ta  lanza soportada o c o n s ti tu id a  
por la  v a r i l la  10 del cuerpo de gato in fe r io r  8 por lo  d s- 

15 más no se excluye e l  r e a l iz a r  e l  tubo en un m a te ria l r í g i ­
do o arm arle in te r io r  y /o  exteriorm ente por ana forma r í g i  
da­

l a  lanza 25 es alim entada con a i re  por un 
tubo f le x ib le  25- La p a rte  superio r de la  lanza 25 e s tá  ta  

20 pada por un tapón, preferentem ente de acero  27, llamado en
lo  que sigue "obáe" que e s tá  enchufado en e l  extremo de l 
tubo 24- En la  base de la  parte  perforada de l a  3anza 25 
e s tá  d ispu esto  e l  tapón 12, tapón co n stitu id o  preferentem en­
te  por una alm ohadilla de cauche, cuero o m a te ria l s im ila r 

26 que l le v a  en su p e r i f e r ia  muescas para e l  paso de la s  arma­
duras 2-

E1 ta^ón e 13 e s tá  c o n s titu id o  de forma análo 
ga a la  d e l  tapón 12, pero su soporte 28 e s tá  vaciado para

* 8 -
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e l  paso d e l  obás 27*
E l ap ara to  puede s e r  completado con un v ib ra  

dor 29, d ispuesto  sobre e l  b astid o r o sobre e l  molde* Este 
v ib rador e s tá  d isp u esto  de manera que actóe preferentem ente 

S en una sá la  d irecc ió n  y más preferentem ente en d irecc ión
v e rtic a l*  Mediante e s to  se obtiene un procedimiento y un 
d isp o s itiv o  cuya forma de fnnoionar e s  la  sigu ien te*

Se re in e n  aparte e l  haz de armaduras 2, p re­
ferentem ente con ayuda de un suncho h e lic o id a l  30, d isp a e s-  

10 to a lrededor de e s ta s  armaduras* Alrededor de l zuncho pue­
de disponerse además un manguito 31 de te jid o  de yu te  o de 
cu alqu ie r o tra  sfi&ra c de te j id o  m etálico* Estando r e t r a í ­
dos lo e  gatpa y a b ie r to  e l  molde, se coloca en é l  e l  e s ­
queleto  a s í  formado de forma que la s  armaduras & encajen en 
la s  ranuras 23 de l molde y que e l  zuncho 30 repose sobre e l  
s a lie n te  in fe r io r  22 y c ie r r a  e l  molde* Se ao táa sobre e l  
gato in fe r io r  8 para a p lic a r  la lanza 25 en e l  molde h asta  
que la  alm ohadilla d e l  tapón 12, a l  contacto  con la  p a rte  
in fe r io r  d e l  molde, se  hinche la tera lm en te  haciendo jun ta  

80 contra  e l  molde, de una p a r te ;  y con tra  la  lanza 25 de otra*
Por l a  a b e rtu ra  7 d e l molde ae in troduce l a  cantidad de hor 
migón deseada, después de lo  cu al se hace ac tu ar a l  v ib rador 
29* Después de hace descender e l  gato su p erio r hasta que la  
alm ohadilla d e l tapén 13, a l  hacer con tac to  con e l  hormigón 

85 se hinche y forme junta* Se manda a i r e  comprimido a l a  la n ­
za 25* Este a i re  a p lic a  e l  tubo 24 contra e l  hormigón^ r e ­
partiendo aquél e l  a i re  de manera homogénea por la  snperfi**

* 9 <*
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e le  de hormigón. E l a i re  a tra v ie s a  e l  hormigón y a r r a s t r a  
e l  agua de amasado aupárflúa a trav o s  de la s  ranuras 19 
y lo s  canales de evacuaoiÓn 20. ¿1 miamb tiempo, e l  hormi­
gón se h a lla  comprimido, contra la s  paredes d e l molde, pe­
tr if ic a n d o  e l  manguito 31. De e s ta  forma la s  armaduras se 
encuentran perfectam ente envueltas en  e l  in te r io r  de l molde. 
Entonces se e lev a  e l  gato su p e rio r que a r r a a t r a  con é l  e l  
ob ís 27, después se baja e l  gato in f e r io r .  E l tubo 24, que 
se encuentra su e lto  a l  sub ir e l  obds, sigue s in  d if io u ltad ^
La r io s t r a  se saca entonces d e l  molde una vez a b ie r to .

Debe subrayarse que empleando lo s  procedi­
mientos conocidos para fa b r ic a r  una r i o s t r a  de este  género, 
habría  que esperar por lo  menos de 1 a 2 horas para desmol­
d e a r la , t ra n sp o r ta r la  y m anejarla s in  r ie s g o , m ien tras que 
g rac ia s  a l  invento en 1 e 2 minutos ee obtiene un re su lta d o  
notablemente mejor desde e l  punto de v i s ta  de ca lidad  y p re­
c io  de coste# y ee puede manejar y tra n sp o r ta r  la  r i o s t r a  
inmediatamante y s in  ningón r ie sg o .

En lo  que concierne ahora a lo s  tacos 3, 
se recu rre  ventajosamente a un d isp o s itiv o  que l le v a  dos 
machos 41 roscados, ta lad rados por ranuras apropiadas, pera 
d e ja r s a l i r  e l  gas u tiliz a d o  y e l  agua, pero para re te n e r lo e  
demés componentes d e l  hormigón, y por un molde que, de una 
p a r te , tie n e  paredes r íg id a s  que corresponden especialm ente 
a laa  ca ras  de apoye 33 y 34 de lo s  tacos y , por o tra  p a r te , 
paredes permeables a l  gas u ti l iz a d o  y e s tab lec id as  en un 
m a te r ia l, preferentem ente deform able, t a l  come e l  caucho

- 10
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n a tu ra l  o s in té t ic o ,  podiendo es ta s  paredes e s ta r  seas t i *  
das a la  acc ián  de ana fu en te  e x te r io r ,  a  p resián , da l 
gas en cuestión*

Segán ana forma de re a liz a c ió n  ventajosa 
de e s ta  ap a ra to , e l  d isp o s it iv o  de moldee de cada taeo 
l le v a  an cajón r íg id o  36 ( f ig a ra  9) coya parte  mediana de l 
fondo 37 e s tá  destinada a s e rv ir  de s a p e rf io ie  de moldeo 
a l a  capa de apoyo saperio r 33 (ver f ig a ra  5) de lo s  t a ­
cos y coyas paredes term in ales, como l a s  38 están  d estin a ­
das a s e rv ir ,  en p a r te , dd s a p e rf ie ie s  de moldee a loa ca­
ra s  la te r a le s  in te r io re s  y e x te r io re s  39 y 40 de lo s  tacos* 
Dos machos roscados 41 qae corresponden a lo s  agujeros t e ­
rra ja d o s  32 d e l taoo¿ a tra v ie sa n  e l  fondo 37 del ca ján  36 
y ana tapa móvil 42$ s irv ien d o  anas tu e rca s  43, f i ja d a s  en 
lo s  machos 41 o coalqaier o tro  medio de bloqueo ráp id o , 
para f i j a r  l a  tapa en sa  s it io *  Loe machos 41 es tán  a t r a ­
vesados por an vaciado c e n tra l  44 qhe desembooa a l  ex te rio r 
y comanica con e l  in te r io r  d e l molde por ranuras lam inares 
45* Preferentem ente se forman lo s machos 41 con an haz de 
v a r i l la s  de p e r f i le s  ap rop iados, mantenidas d is tanc iad as  
por láminas 46 (análogas a l a s  láminas 19 d a l molde de r i o s ­
t r a ) ,  y anidas por zonchos term inales 47*

E l velamen de moldeo e s tá  lim itado  l a t e r a l ­
mente por p lacas perforadas 49, preferentem ente de m etal, 
en caya vecindad se disponen membranas permeables a l  gas 
48* Les velámenes s itu a d o s  en e l  in te r io r  d e l  moldet fuera  
d e l  volámen de moldeado, e s tán  unidos a ana fuen te  de gas
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a p resión  por ab e rtu ra s  50* La pred term inal de l molde des­
tinada a r e c ib i r  3a r i o s t r a  e s tá  p ro v is ta  de una ab ertu ra  
apropiada 51, su scep tib le  de s e r  obturada por la  r io s t r a  
mediante un d isp o s itiv o  móvil 53*

5 E l d isp o s itiv o  de moldeo, como se ha d e sc ri­
to  anteriorm ente re fir ié n d o se  a la  f ig u ra  9, se incorpora 
ventajosamente a una máquina que perm ita hacer, de une fo r­
ma c íc l ic a  tedas la s  operaciones de moldeo y desnoldeo de 
la s  t ra v ie s a s , una vez que la s  r io s t r a s  se hayan hecho a par­

lo  t e ,  como se ha explicado en lo  que antecede*
Esencialm ente, una máquina de e s ta s  l le v a , 

como se in d ic a  en la s  f ig u ra s  6 a 9 , un p ó rtico  53, p re fe ­
rentemente anido a l  su e lo , y una cuna 54 montada mediante p i 
vo tes 55 sobre bloques 56 guiados en lo s  montantes del pór- 

15 t ic o ,  de manera que pueden d e s l iz a rs e  v e rtica lm en te , l le v a n ­
do dicha cuna 54 a la  d is ta n c ia  que se qu iera , dos d isp o si­
tiv o s  de moldeo de tacos 36* Puede desp lazarse la  cana 54 
vertioalm ente mediante dos gatos 57, que a tacan , cada uno 
un bloque d e s lizan te  56 estando la  acción de es to s  dos ga- 

80 to s  eq u ilib rad a  por un d isp o s it iv o  de in v ers ió n  mecánico
58 y se  l a  puede hacer bascular en 180S alrededor de los p i ­
vo tes 55, por ej suplo y preferentem ente con ayuda de un ga­
to  59 cuyo c il in d ro  es s o lid a r io s  de uno de lo s  bloques des­
l iz a n te s  56 y cayo p is tó n  acciona una crem allera  60 que a ta -  

85 ca un se c to r dentado 61 calado en e l  p ivote correspondiente 
de la  cuna*

Por ¿ itim o , se pueden desp lazar la s  tapas 
42 de lo s  moldes, que están  con preferenc ia  la s tra d a s  cohve

12
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n i  entemante, mediante an gato 62 y ana transm isión a d is ta n ­
c ia  63. por cable o enólogo.

E l conjan to  e s tá  completado con an v ibrador 
64 accionado por an motor 65 qae actéa sobre lo s  moldes 36,

8 estando es to s  d ltim os, a s i  como e l  v ib rad o r, snspendidos
elásticam ente sobre la  cana 54.

E l v ib rad o r 64 es tá  d isp ae s to  de manera qae 
actée preferentem ente en ana só la  d irecc ió n  y aén mejor en 
d irecc ió n  v e r t ic a l .  Una v ía ,  d isp n esta  en tre  los montantee 

10 d e l p ó r tic o , permite la  o irca lao ió n  de plataform as de desmol 
deo m óviles, t a le s  como 6 6.

Mediante lo  an a l se obtiene nn procedimiento 
y ana méqaina cayo ínncionamiento es e l  s ig n ie n te .

La máqaina e s té  primero en la  s itnao ión  in d i-  
15 cada en la  fig u ra  6, la  cana e s té  o rien tada de manera qne

loa d isp o s itiv o s  de moldeo se encaentren  en so. p a rte  anperior 
y e s té  bloqueada hacia  abajo co n tra  apoyos 67, so lid a r io s  
de l p ó rtic o , mediante gatee de tra s la c ió n  57. Los machos 41 
forman s a l ie n te  en e l  in te r io r  de lo s  d isp o s itiv o s  de moldee 

20 Las tapas 42 se mantienen levantadas per e l  gato 62.
Entonces se pone en sn s i t i o  la  r i o s t r a  1, 

como in d io s  la f ig n ra  6, colocándola en e l  fondo de la  abor­
ta ra  51 y despaés los d isp o s itiv o s  de obtaraoión 52. Se echa 
en cada ano de lo s d isp o s it iv o s  de moldeo 36- en lo s  qae 

35 han ocapado mas s i t i o s  lo s  extremos en espera de l a s  armada- 
ra s  3 ana determinada cantidad  de hormigón. Se bajan la s  t a ­
pas 43 y se  bloqnean mediante ia e rcaa  43. La méqaina e s té

- 13 -
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ahora en la  s itu a c ió n  que ind ica  la  f ig u ra  7*
Se pone en marcha e l  v ib rad o r 64 y se hace 

pene trar e l  gae a p resión  R e fe re n te m e n te  a ire ) por la a 
ab ertu ra s  50 del d ia p o s itiv a  de moldeo ^ fig u ra  9 ). E l a i r e  

S a tra v ie sa  la s  p lacas 49, la s  membranas 48 y la s  masas de
hormigón de una manera muy homogénea y se escapa arrastrand o  
e l  agua de amasado aupórflua por la s  ranuras lam inares 45 
y los vaciados 44 de lo s  machos -41. E l hormigón se h a lla  
amontonado en co n tac to  con los nóeleos 41 y la s  membranas 

10 48 siguen l a  con tracción  d e l  hormigón. Cuando no sa le  más
que a i r e  por lo s  vaciados 44, se para la  c irc u la c ió n  d e l 
gas y despuós l a  vibración*

Despuóa de q u ita r  l a s  tu e rca s  43 se levantan  
la s  tapas 42 y se  r e t i r a n  lo s  d isp o s itiv o s  de obturación 

15 52. después se abre e l  escape de lo s  ga tos 57 para que cese
l a  presión de la  cana sobre lo s  apoyos 67* Con ayuda d e l ga 
to  59 se t&ee bascular l a  cuna 54 en 180 s a lrededor de sus 
p iv o tes  55 y con ayuda de lo s  ga tos 57 se la  baja a la  p ía  
taforma de desmoldeo 66. Se l ib e ra  la  tra v ie sa  a s i  obtenida 

2o desenroscando lo s  n á d e o s  41 y se vuelve a levan tar por f ín
la  cuna mediante lo s  gatos 57. La máquina es té  entonces en 
l a  s itu a c ió n  indicada en l a  f ig a ra  8 . Se hace bascular en 
18os la  cuna. La plataform a 66 se adelan ta  ligeram ente , La 
máquina se encuentra de nuevo en la  s itu a c ió n  ind icada en l a  

gg f ig u ra  6.
Las operaciones d e sc r ita s  anteriorm ente se 

renuevan entonces de forma c íc l ic a .

- 14 *
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Debe n o ta rse  que puede u t i l i z a r s e  para e l  
tra tam ien to  del hoímlgón asá como para la  maniobra de lea  
ga tea  57, 59 y 62 la  misma fuen te  de a i r e  a presión^

Como se  ev idsn te  y o eme r e s a l t a  ademán ya 
5 de lo  qne an tecede, e l  invento no se l im ita  en abso la to  a

aqaaH aa de ans formas de a p lic a c ió n  n i a aquellgs de la a  
formas de re a liz a c ió n  de ans d iv e rsa s  p a rte s  qne han sido 
seüaladas más especialm ente, por e l  c o n tra r io  abarca tedas 
sns varian tes^  especialm ente a q u e lla  en qoe e l  invento se -  
r á  aplicado a la  fab ricac ió n  de objetos de hormigón d i s t i n ­
to s  de lo s  considerados más p a rtió  alarmen te  en lo  qne p re ­
cede, en p a r t ic n la r  a la A b rie se ió n  de todo objeto qne H e 
ve por lo  menos nna cavidad a b ie r ta  a l  e x te r io r  y ta le s  co­
mo tnboa, po stes  hnecos o en p a rte  hnaeos, etc*

15 Esta s o l ic i ta d  qne corresponde a l a  presen­
tada en F rancia e l  9 de Febrero de 1955, bajo e l  námero 
585*334, se acoge a los b en e fic io s  d e l  a r tá c a lo  51 del v i ­
gente Esta ta to  sobre Propiedad In d u str ia l*

- N O T A  y

Los pontos de invención propia y nueva que 
se presentan para qne sean ob jeto  de e s ta  p a ten te  de In -

" 15 y
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l e . -  Procedim iento para la  fab ricac ió n  de 

ob jetos de hormigón, especialmente de hormigón armado, que 
lle v an  por l e  menos ana cavidad a b ie r ta  hacia e l  e x te r io r ,  
ca rac te rizad o  por e l  &eoho de qne se hace a tra v e sa r , an tes  
d e l fraguado, desde dicha cavidad hasta e l  e x te r io r  o in ­
versamente, la  masa de hormigón moldeada sensiblem ente en 
l a  forma d e l  objeto a fa b r ic a r ,  por nn gas (a ir e  o vapor 
de agna per ejemplo) apropiado a hacer compacta l a  pasta  
de hormigón y hacer tra su d a r e l  agna snperflna de amasado, 
dorante sn paso*

a z .-  Procedimiento para la  fab ricac ió n  de 
r io s t r a s  tnbn lares de  hormigón p ro v is ta s  de armadoras lon - 
g itn d in a le s  s u p e r f ic ia le s , ca rac te rizad o  por e l  hecho de qne 
la  c o rr ie n te  gaseosa se o rien ta  deade e l  espacio c e n tra l  de 
la  masa moldeada hasta e l ex te rio r*

3 9 .- Procedimiento para la  fab ricac ió n  de 
taco s  de hormigón p rov isto s de ag u jaros , de p re fe ren c ia  t e ­
r ra ja d o s , para órganos de f i ja c ió n  ta le s  como lo s  tirafon dos 
ca rac te rizad o  por que se o rien ta  l a  c o rr ie n te  gaseosa desde 
e l  ex te rio r hasta  lo s  agujeros de la masa moldeada*

4=9.- Procedimiento segón s  la  re iv in d ica c ió n  
3 , para la  fa b ric a c ió n  de tacos p ro v is to s  de su p e rf ic ie s  de 
apoyo para c a r r i l e s ,  ca rac te rizado  por e l hecho de que se 
hace penetrar e l  gas por la s  s u p e rf ic ie s  e x te rio re s  de la  
masa moldeada d i s t in ta s  de la s  que corresponden a dichas su­
p e r f ic ie s  de apoyo*

5 s .-  procedim iento segón una de la s  re iv in -
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dicacionea precedentes, ca rac te rizad o  por e l  hecho de que 
se hace en tra r e l  gas en e l  in te r io r  de la  masa moldeada 
a trav ós de ana lámina de m ateria permeable a l  gas y s u f i ­
cientemente f le x ib le  para tomar la  forma de l a  pasta  mol­
deada*

6 s .-  procedim iento segán ana de la s  r e iv in ­
dicaciones precedentes, ca rac te rizad o  por e l  hecho de qne 
se hace s a l i r  e l  gas de l a  masa moldeada a travós de on d i s ­
p o sitiv o  p rov is to  de o r i f ic io s  (hendiduras, agu jeros, e tc .)  
apropiados para d e ja r s a l i r  e l  gaa empleado y e l  agua, pero 
para re te n e r lo s  o tros co n stito y en tes  de la  masa moldeada.

? e .-  procedim iento segán la s  re iv in d ic a c io ­
nes 2, 5 y 6, carac te rizado  por la s  operaciones sucesivas 
s ig u ien te s : eolocacián de la s  armadoras en su s i t i o  en nn 
molde a b ie rto  por sus dos extremos lo n g itu d in a le s  y qne p re ­
sentan rannras la te r a le s ,  in troducción  lo n g itu d in a l, por d i ­
chas a b e r tu ra s , de una lanza perforada de alim entación d e l 
gas, re llenando  áLel espacio l ib r e  d e l molde con hormigón, v i ­
bración d e l molde, obturación de la s  abataras de extremo, 
paso d e l  gas, ex tracción  de l a  lanza y desmoldeo*

8 c .-  procedim iento para l a  fab ricac ió n  de 
tra v ie sa s  de hormigón armado a p a r t i r  de t i r a n te s  fabricados 
segán e l  procedimiento de la s  re iv in d icac io n es  2, 5, 6 y 7, 
y de taco s fabricados segán e l  procedimiento de la s  re iv in d i­
caciones 3 y 4 , ca rac te rizado  por e l  hecho de que se dejan 
s o b re sa lir  la s  armaduras a cada lado d e l t i r a n t e ,  de que se 
colocan la s  p a rte s  que sobresalen  de la s  armaduras en moldes

- 17 *
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de tacos en e l  in te r io r  de lo s  c á e le s  forman s a lie n te  ma­
chos te rra ja d o s  permeables a l  gas y a l  agas, de qae se in -  
trodaoe e l  hormigón en e l  molde, de qae se hace e n tra r e l  
gas a travós de la s  paredes la te r a le s  de l molde y de qae 
se desmoldean a continuación lo s  tacos*

9a.*  procedim iento aegón la  re iv in d icac ió n  
8, ca rac te rizado  por e l  hecho de qae lo s  machos te rra ja d o s  
se roscan  en la  pred in fe r io r  d e l  molde y de qae se o i  e rra  
ó s te , despnós de la  in tro d acc ió n  de l hormigón, por ana tapa 
qae form a la  pared sap e rio r d e l  molde, qne deqoaós se des­
moldean lo s  taco s laego de paesto e l  conjan to  cabeza abajo 
y r e t i r a d a  de la  tapa por desenroaeardO de lo s  machos*

IOS* -  procedim iento según ana de la s  r e iv in ­
d icaciones precedentes, ca rac te rizad o  por e l  hecho de qae 
se emplea la  misma fa en te  de a i r e  comprimido, a l a  vez para 
t r a t a r  e l  hormigón y para e fe o ta a r la s  d iv e rsa s  maniobras 
por interm edio de gatos a órganos análogos*

l i a , -  un procedim iento para la  fab ricac ió n  
de ob jetos de hormigón*

Tal y eomo se  ha d e sc rito  en la  Memoria qae 
antecede, i la s tra d o  en loa d ib a jo s  qae se acompañan y para 
lo s  f in e s  qae se hm  especifíce lo*

E sta Memoria cenata de dieciocho ho jas e s c r i ­
ta s  por ana sola cara-

Madrid, ^ 8  FE8.W56'

GM/* 18 *
- Jt

fe










	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



