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El invento se refiere a los procedimientos
y eaparatos para la fabriocacidn de objetos de hormigén, es-

pecialmente de hormigdén armado y oconcierne més partioular-
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mente, pero no exclusi vamente entre estos objetos, & lzs
traviesas de ferrocarril que llevan un tirente que une los
dos blogues o tscos destinados a servir de &poyo a cala una
de las filas de carriles, por ser este el caso en que su
eplicacidn parece debe tener el médximo interés.

Tiene por objeto sobre todo, hacer gque estos
procedimientos y aperatos respondan mejor que hasta el pre-
sente a los diversos deseos de la préctica, especislmente en
1o que concierne a lz fisuraoién de los objetoe fabricadoss

gonsiste principelmente, en lo que concierne
e los procedimientos de la e¢lazse en cuestidn, y el mismo
tiempo gue en proporcionar & los objetos a fabricar, por lo
menos, una cavided abierta hecia el exterior, en hacer atra-
vesar, antes del fraguado, desde dicha cavidad hasta el ex-
terior o inverssmente, la mesa de hormigén moldesde sensible-
mente en lz forma del objeto a8 fabricer, por un gas (8ire o
vapor de agua, por ejemplo)} apropiado paras dar compactidad &
la masa de hormigén y hacer trasundsr el agua superflus de
amasalo, durante su paso; y en lo que eonclierne & los apara-
tos de la clase en euea%iﬂn; en constituirlos esencialmente
por un molde y por lo menos un macho interior; estendo uno
de estos dos elementios provistos de orificios (ranuras, agu-
Jeros, ete.), apropiasdos para dejar salir los gases y el ague,
pero para reterner los otros componentes del hormigén utilizs-
do, ¥ llevando el otro de estos elementos una pered permeable
& los gases y preferentemente deformable, pudinendo ester so-
metida esta pared a la socién de une fuente exterior de &es
a2 presidn.
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Consiste, aparte de esta disposicidn prin-
oipel, en otres ciertas disposiciones que se utiliman prefe-
rentemente al mismo tiempo y de las gue se heblard més expli-
citamente més sdeleante.

Tiende més particularmente a une cierta for-
me de aplicacién (aquells por la que se aplica 2 los tiran-
tesa y & los tacoa}de las traviesas de ferrocarril), asfo co-
mo arciertaa formas de gealizac;@n de dichas disposiciones;
¥ tiende més perticularmente adn, y esto & t{tulo de produc-
tos industrisles nuevoe, a los eparatos esteblecidos segin
el invento y/o pere la pueste en obra de los procedimientos
segtin el invento, asf como a los objetos de hormigén fabri-
cados recurriendo a dichos epsratos y/o & los procedimien-
toe.

Y de todas formes poird ser diem comprendido
eon ayuda del complemento descriptivo que sigue, asf como
de los dibnjos sdjuntos, ocuyos complemento y dibujos, se en-
tiende, estdn dados, sobre todo, & t{tulo de iniicacién.

La figuras 1 de estos dibunjos, muestra esgue-
méticamente un dispositivo de moldeo, estableoido segin una
primera forma de realiszecidén del inventos

Ies figuras 2 y 3, muestran, e una esceale
mayor, el molde del dispositivo de la figurs 1 visto &l ni-
vel de las l{neas II~-II y III-III, respectivamentes

La figura 4 muestra, en perspectiva, un ti-
rante de travieaa de ferrocarril, de 1z que la figure 5, es

una vistay en alzados
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YTes gigures 6, 7 y 8 muestren en alzado, con
partes arrsncagas une méquine para la fabricacién de las
traviesae mostradas en la figura 5, ceds un2 en une posi-
cidén diferente de funcionamiento.

Por dltimo, la2 figura 9 muestrs en seccién
transversal segin IX-IX de la figura 6 y & meyor escsla,
el dispositivo gne forma perte de la méquina de las figuras
6 a 8 y de moldeo que esté establecido confarme a une segun-
de forma de realizacién del invento.

Segén el invento, y més partioularmente se-
gin aquelie de sus fommas de aplicacién, as{ como segin agune
llzs de las formas de reglizacidn de sus diversas partes, a.
les gue par@ce debe dérseles la preferencis, pues §e propo-
nen establecer umd traviesa de ferrocarril), por ejemplo del
tipo indicado en 1= petente framsesa n? 1.037.007 deposita-
da el 11 de Msyo de 1951, estando esenaialmente comstitufda
esta traviesz por mna riostra tudbnlar 1 (figura 4} de hor-’
migén armedo por barras longitudinales 2 gque sobresalen a
cada lado del tirante y estdn destinadas & 12 unién con te-
cos 3 (figs 5) igualmente de homigén, siendo estos tacos
apropiados a servir de apoyo & cade unz de las filas de
cerril y esténdo provistos de agujeros 32 destinsdos & re-
cibir los tirafondos u drgsnos de fijacién similares, bien
directsmente (estando terrajados dichos agujeros al efecto)
o bien por intermedio de blogues oilfndricos terrajados,
alojados en dichos agujeros, {(en este caso es conveniente

gue el terrajado sea excéntrico para permitir la reguleeidn
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en posicién latersl del tirafondc, por simple rotscién del
blogne en sn alojamiento), se proecede como signe @ de forma
anélogs. |

Se molde2 primeramente una mess de homigén
en le forma de l& riostra o de los tacoﬁ a fzbriocsr, colo-
cando las armaduras ¥ disponiendo por lo menos uns cav:l.d‘ad
abier ta hacia el exterior (espazcio central de la riostra
tubular o agunjeros de los taoos) y segtin el invento, se ha-
ce atravesasr, antes del fraguado de la masa moldeada de hor-
migbn, desde dicha cavidaed heois el exterior o inversamente
un gas (aire o vapor de agua) afropiado, para que durante su
paso haga ecompacte 1z paste de hormigén y hega resudar el
ague de amasado superflua.

Pare espoger el sentido de paso del gas hay
gue gularse por considersciones constructivas.

En el caso de la riostra 1, por ejemplo, 4
se desed gue las armaduras 2 eatén sitnades en la periferia
de la riostra; pero que estén e ompletamen te rodeadas de hor-
migén. Interesa entonces hacer pasar el ges desde el espacio
central becus el exterior, de manera que el hormigén sea com-
paocto en la proximided de lns paredes exteriores de la rios-
tra, es decir en el contacto de las armeduras longitinales.

En el caso de los tacos 3, se desea que las
superﬁbiea de loes agujerps 32, especialmente susndo estén
terrajados, sean completamente lisas. Entonces se¢ tieme in-
verég en hacer pasar el gas desde el exterior haciz el inte-

rior, para hacer la masa compacta en el contacto de log ma-
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ohos del molde que sorresponde & estos agujeros. Ademés,
se desea gque las auperﬁoiée de apoyo horigontales 33 y
34 de los teoos se ebteng_’an igualmente perfectamente lises
Yy espaciadaes a = é,istazi_cih requerida. Entoncés "ea preferi-
ble hacer llegar ¢l gas & presifdn sobre 1ss superficies ex-
teriores de 1la pasta moldeade diferentes de las que corres-
ponde a dichas cares de apayo 33 J 34

En lo que primeramente concierne & la rios-
tra 1, puede recuréirse vente) oeamente &8 un dispositivo cons
titufdo princimgjmente por un molde provisto de orificios
{ranuras, agujeros’, etc.) apropiados pare dejar salir el
gas utilizedo y el egua, pero que retengan los demés compo-
nentes del hormigén y por un tubo permeable a este gas (sien
do el tubo poroso o perforado) Y hecho preferentemente de |
un material deformeble como el causho, natursl o sintétioo,
siendo ests tnbo susceptible de ser colocado en el interior
del molde, preferentemente en el eje de éste y unido a une
fuente de dicho g8 & presidn. 7

Segfn uns forme de realizacién conveniente
de este aparato, se hace sostener por un mismo arﬁasén (es~-
quemetigado en 4 en las fifuras 2 y 3) un molde § que pre-
sents, en hueso, la forme deseada para la riostra,l, por
ejemplo unaforma oflindrice y gne desembooa en sus extremos
por aberturas 6 y 7 de didmetro ligeramente més peguefic que
el didmetro interior normsl del molde; y dos Cuerpos de ga-
to de doble efecto alineados eon el molde, llevando las va-
rilies de los pistones 10 y 1l de estos gatos tapones 12
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y 13 aprOpiadog para cerrar las aberturas 6 y 7 del molde,
respectivamente, esaltando dispuesto, preferentemente, el
eje del conjunte, verticalmente.

?6r lo que se refiere primeramente &l molde,
este se divide en un cierto némero de elementos separables,
preferentemente en tres elementos 5a, 5b y 5S¢ (fige2 y 3),
de los euales, uno, el 5z, es solidario del bastidor 4 y
los otros dos8, 5b y 5ec, estén articulados sobre el primero
por las eharnelas 14, cuyos ejes de giro son parslelos al
eje longitudinsl del moldes El molde estZ provisto de me-
dios de clerre de sccién rdpida que consisten, por ejemplo,
como estd representado, en varillas roscadas 15 articuledss
en uno de los elementos mdviles 5b y en garras 16 solidarias
del otro elemento mévil 5¢, uns tuerca 17 qus asegura el
amretamiento necesario, cada uno de los elementos 5&, 5b ¥

50 estd constituf{do por un conjunto de placas 18, preferente-

- mente de metal, dispuestas de forma que dejen entre ellas

ranuras 19 que comunican, de una parte con el interior del
molde y, por otra, con caneles de evacnacién longitudinales
20+ Para obtener estes ranuras 19 pueden interponerse entre
las placas 18 del lado opuesto al interior del molde, 1émi-
nas, preferentemente metélicaes, 21 de un grueso equivalen-
te al ancho deseado para las renuras, por ejemplo del 4rdem
de 0,6 mm, o bien guitar una cierte dantidad de materisl en
les placas dursnte el mecanizado de los canales 20. Estas
placas 18 y liminas 21 pueden estar unidas por medio de per-

nos 35. Logs elementos 5&, S5b ¥ S5c llevan en sus extremos
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axiales salientes teles como 22 (figura 3), cuyas superfi-
cies interiores limitan dichas aberturas 6 y 7 que llevan
ranuras longitudinsles 2;'3 apropisdas pars recibir las ar-
maduras 2 de las riostras y' rara determinar as{, ocon exaa-
titud, la posicién en el molde de estzs riostrase

En lo que se refiere ahora a los medios p&~
ra conducir el aire u otro gas & presifn el interior del
molde, estos estéin oconstitufdos por un tubo de cancho 24

o material flexible y deformaple andlogo (cuerp, tejido,

materis plfstica, etc.) perforado con un gran niémero de pe
guefios agujeros o ranuras 0 POroso, enohufado en un tubo
perforado, preferentemente metélico, 25, llamado en lo gne
sigue "lanza", estando esta lenza soportada o constitufda
por le verille 10 del cuerpo de gato inferior 8 por lo ds-
més no se exoluye el realizar el tubo en un materisl rfgi-
do o armerle interior y/0 exteriormente por unz forma rigi
da.

La langa 25 es slimentade con aire por un
tubo flexible 26. La parte superior de la lanza 25 estd ta
pada por un tapén, preferentemente de sacerc 27, llamedo en
lo que sigue "obfis® que estf{ enchufado en el extremo del
tubo 24. En 1le base de la parte perforads de la lanzs 85
estd dispuesto el tapén 12, tapbn constitufdo preferentemen~
te por una almohadills de saucho, cuero o materisl similar
que lleve en su periferia muescas para el paso de las arma-

duras 2.

El t2fén e 13 esté constitufdo de forma anflo-

&2 a la del tapbn 12, pero su soporte 28 esté waciado para
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el paso del obds 27. |

El aparato puede ser completado con un vibre
dor 29, dispuesto sobre el bastidor o sodre el moldes Eate
vibrador estf dispuesto de menera gue astie preferentemente
en una sbla direcoidén y mfs preferentemente en diressién
vertical. Mediante esto se obtiene un prooedimiento'y un
dispositivo cuya forme de funcionar es la siguientes

Se refnen eparte el haz de armeduras 2, pre-
ferentemente con ayuda de un suncho helicoidal 30, dispues-
to alrededor de estas armaduras. Alrededor del zdncho pue-
de disponerse &demﬁs,ﬁn menguito &1 de tejido de yute o de
cualquier otra fidbra o de tejido mstvdlicos Estendo retref-
dos los gatps y abierto el molde, se coloca en é1 el es~
queleto as{ formsdo de forma que lps armaduras £ encajen en
las ranuras 23 del molde y que el zuncho 30 repose sobre el
saliente inferior 22 y clerra el moldes Se actdfa sobre el
gato inferior 8 para apliocar 1z langz 25 en el molde hesta
que la almohesdille del tapbn 12, el contacto con la parte
inferior del molde, se hinche lateralmemte haciendo junte
contra el melde, de una parte, y contra le lansa 25 de otra.
Por la abertura 7 del moldc Be introduce la centidad de hor
migén deseada, después de lo cual se hace actuar al vibrador
29. Después de hace demcender el gate superior hasts que la
almohadills del tapén.ls. al hacer contacto con el hormigén
8e hinche y forme jantas Se menda sire comprimido & la& len-
ga 25. Este akre aplica el tubo 24 contra el homigén, re-

pertiendo aquél el aire de manera homogénea por la superfi-

o 9 o
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cie de homigén. Bl aire atraviaesa el hormigén y arrastre
el sgua de amesado supérfina & través de las ranuras 19

¥ los canales de evecuroifn 20+ Al mismd tiempo, el homi-
gén se halle ecomprimido, contra lazs paredes del molde, pe-
trificando el manguito 31l. De este forma las armsduras se
encuentrsn perfectamente envuelias en el interior‘ del molde.
Entonces ge elava el gato superior que arrastra eon é1 el
obds 27, después se baja el gato inferior. El tubo 24, que
se enouentra suelto al subir el obds, sigue sin difiocultad.
La riostre se saca entonces del molde ung vez abierto.

Debe subrayerse gue empleando los procedi~-
mientos conocidos pare febricar una riostre de este género,
habrfa que esperer por lo menos de 1 a 2 hora_e ypera desmol-
dearla, transportarla y manejarls sin riesgo, mientras que
gx=elas 8l invento en 1 ¢ 2 minutos ge obtiene un resultado
notablemente mejor desde @l punto de vista de calidad y pre-
cio de coste, y se puede manejar y transportar la riostra
inmedistamente y sin ningén riesgo. |

En lo gue concierne ahora a los tacos 3,
se reocurre ventajosamente & un dispositivo gue lleva dos
machos 41 roscados, taladredos por ranuras apropiades, paras
dejer salir el ges utilizado y el egue+ pero para :eten_er los
demés somponentes del hommigén, y por un molde gue, de uns
parte, tiene paredes r{gidas que corresponden especialmente
a las ceras de 8poye 33 y 34 de los tecos y, por otra parte,
paredes permeables a1l gas utilizedo y establecidas en un

material, preferentemente deformable, tal como el caucho
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natural o sintético, pudiendo estas peredes estar some ti~
das 2 12 accién de unz fuente exterior, a presifn, del
€88 en cuestidn.

Segén una foma de realizacién ventzjosa
de est® apareto, el dispositivo dc¢ moldeo de ocsda taco
lleva un eajén rigide 36 (figura 9) ocuya parte mediene del
fondo 37 est{ destinada a servir de superficie de moldeo
& la ogpa de apoyo superior 33 (ver figura §) de los te~
008 y cuyas psredes terminsles, como 128 38 estén destina-
des 2 servir, en parte, d4 sauperficies de moldeoc & ls8 ca-
ra8 leterales interiores y eiterioree 39 ¥y 40 de los tacos.
Dos machos roscados 41 gue corresponden & los agujeros te-
rrajedos 32 del taco, atraviesen el fonde 37 del cajén 36
¥ uns tepa mévil 42§ girviendo unas tuercas 43, fijadag en
los machos 41 o cmalguier otro medio de blogueo répido,
pare fijar la tape en su sitio. Los mechos 41 estén atra-
vesados por un vagiado scentral 44 gue desemboce al exterior
Yy comunica con el interior del molde por ranuras laminares
45. Preferentemente se formsn los machos 41 con un hag de
varillas de perfiles aﬁropi&doe, mantenidas distanciades
por léminas 46 (anélogas a las léminas 19 del molde de rios-
tra), y unidas por zunchos terminales 47.

El volumen de moldeo esté limitado lateral-
mente por plagas perforadas 49, preferentemente de metal,
en ouye veoiniad se disponen membreanas permeables al gas
48. Los volfmenes situnados en el interior del molde; fueras

del voldmen de moldeado, esten nnidos & una fuente de gas



10

15

2b

a presifn por abertures 50 Le pred terminal del molde des-
tinada a reocibir la riostra estd provista de una abertura
apropiada 51, susgeptible de ser obturada por la riostra
mediante un dispositivo mbvil 52.

El dispositivo de moldeo, como se ha desari-
to enteriormente refirieniose & la figuras 9, se incorpora
ventajosamente a una méquina -gue permita hacer, de una for-
ma ocfclice todas las operaciones de moldeo y demmoldeo de
las traviesas, umA veg que las riostras se hgyan hecho apar-
te, como se hae explicado en lo gue entecede.

Bsenciglmente, una méquina de estas lleva,
oomo se indice en 1as figures 6 & 9, un pértico 53, prefe-
rentemente unide 21 suelo, y una ouna 54 montade mediente pi
votes 55 sobre blogues 56 guimdos en los montantes del pér-
tico, de memera que pueden deslizarse verticalmente, llevan=-
do dichs cune 54 & la distancia qgue se guiera, dos disposi-
tivos de moldeco de tzoos 36. Puede desplzzarse la ouna 54
verticalmente mediante dos aatok 57, que atacen, cada uno
un bloque deslizante 56 eétando 12 aceidn de estos dos ga-
tos equilibrzda por un dispositivo de inversién mecénico
58 y se la puede hecer basculesr en 1802 alrededor de los pi-
votes 55, por ejenplo y preferentemente con ayunda de un ga-
to 59 ouyo eilindro es solidarios de uno de los blogues des-
ligentes 56 y cuyo pistén accionz una aremé.llera 60 que ata~- :
ca un sector dentado 61 calado en el pivote correspondiente
de la cunae |

Por §ltimo, ®se pueden desplazar las tapas

42 de los moldes, que estén con preferencis lastradss cohve

-12 =
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nientemente, mediante un gato 62 y una transmisién a distan~
cia 63. por ceble o enflogo.

El conjunto estf completado con un vibrador
64 sccionedo por un motor 65 que actda sobre los moldes Sﬁi
estendo estos dltimos, asf{ como el vibrador, suspendidos
elésticamente sobre l2 cuns 54.

El vibrador 64 estd dispuesto de menera que
ectie preferentemente en uns sfle direccidén y adn mejor en
direceién verticel. Une via, dispuesta entre los montantes
del pértico, permite la circulacién de plateformas de desmol
deo méviles, tales como 66

Mediante 10 cusl se obtiene un procedimiento
¥y une méquina ouyo funcionsamiento es el signiente.

Ls mfquina esté primero en la situaoién indi-
cada en la figure 8; le cuna estd orientede de meners gue
loe dispositivos de moldeo se encuentren en sun parte superior
y estd blogueade hacie ebajo contre apoyos 67, solidarios
del pértico, mediente gatbe de treslacidn 57. Los machos 41
forman saliente en el interior de los dispositivos de moldeo
Las tapas 42 se mantienen leventades por el gato 62.

Entonces se pone en su sitio la riostra 1,
como indica la figura 6, colocdndole en el fondo de la eber-
tura 51 y después los dispositivos de obturacién 52. Se echa
én cada uno de los dispositivos de moldeo 36. en los gue
han ocupado eus gitios los extremos en espera de las armedu~-
res 2 una determinada centided de hormigén. Se bajen las ta-

pas 42 y se bloguean mediante duercas 43. La méquina esté
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ahora en la situeoién que indiece 1la figurae 7.

Se pone en merchas el vibredor 64 y se hace
penetrar el gas a presién )preferentemente aire) por lae
aberturas 50 del dispositivo de moldeo {figure 9). El aire
atraviese las plecas 49, las membranas 46 ¥ las mases de
hormigén de une memera muy homogénee y se esceps arrastrando
el aguzs de amedado supérflua por las ranuras leminsres 45 ~
Y los vaoiados 44 de los machos 41. E1 hormigén se helle
amontonado en contecto con los ndeleos 41 ¥ las membranss
48 siguen la eontracoién del hormigén. Cuendo no sale mée
gue aire por los veciados 44, se para la ciroulscién del
gas y después 1a vibracién.

Despuée de quitar las tuercas 43 se levantsn
las tapas 42 y se retiran los dispositivos de obturacién
52. después se abre el escape de los gatos 57 para gue cese
la presién de la cuna sobre los apoyos 67. Con synda del ga
to 59 se hmce basoular le cune 54 en 1802 alrededor de sus
pivotes 55 y con ayudae de loé gatos 57 se la baja a la pla
taforma de desmoldeo 66. Se libera le traviesa asi obtenids
desenroscando los nfcleos 41 y se vuelve & levantar por £in
la cuna mediante los gatos 57+ Le méquina esté entonces en
le situsoifn indicede en la figure 8. Se hace baseuler en
1802 la cuns. La plataforma 66 se sdelante ligeramente, lLa
méquine se eneuentra de nuevo en la situscién indicade en la i
figare 6.«

Las operaciones desoritas anteriormente se

renueven entonces de forma efalica.

-l4 -
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Debe notarse que puede utilizarse pars el
tretemiento del hormigén as{ como pars la maniobra de los
gates 57, 59 y 62 la misma fuente de aire a presifn.

Como es evidante y como resulta ademds ya
de lo gue antecede, €l invento no se limitﬁ en absoluto &
aguellas de sus formes de apliecacién ni a aquellgs de las
fomas de reslizacién de sus diversas partes gue han sido
sefialadas més especialmente, por el scontrario sharca todas
sus variantes, especiglmente aquella en que el invento se-
ré aplicado & la fabricacién de objetos de hormigén distin-
tos de los considerados més particulermente en lo gue pre-
ceds, en particnlsr a la fabricacifén de todo objeto gue lle
ve por lo menos una cavidad abierta al exterior y tales co~
mo tubos, postes huecos o en parte hueeos, eteo.

'Eota solicitud qu§ esorresponde & 1& presen-
tada en Prencia el 9 de Febrero de 1955, bajo el némero
6855334, 8e acoge a los benefiaios del artfonlo 51 del vi-
gente Estatuto sobre Propiedad Indnatrialb'

- X074 »

Los puntos de invenoién propia y nneva que

se presentan para gue Bean objeto de esta Patente de In-

- 15 -
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le.- Procedimiento parae la fabricacién de
objetos de hormigén, espscialmente de hormigén armade, que
llevan por lo menos une cavided abierts hacies el exterior,

caracterizado por el heoho de que se hace atravesar, antes

del fragunado, desde dicha cavidad hasta el exterior o in-

versamente, la massa de hormigén moldeada sensiblemente en
la forma del objeto a fabriear, por un gs (eire o vapor
de agua par ejamplo) apropiado a hacer ecompacta la pastg
de homigén y hecer trasudar el agua superflus de amasado,
durante su pasoe

22+~ Procedimiento pare la fabricacién de
riostras tubulares de horxgig&n provistas de srmeduras lon-
gitudineles superficiales, carecterizado por el hecho de que
la corriente gaseoss ssg oriente desde el espascio centrel de
la masa moldeada hasta el exterior.

32.~- Procedimiento para 12 fabricacién de
tacos de hormigénAprovistoa de egujeros, de preferencia te-
rrajados, para érganos de fijacién tales como los tirafondos,
caracterisado por que se orienta la corriente gaseosz desde
el exterior hesta loa agujeros de 1la mesa moldeadae

42.- Procedimiento segin s.1a reivindiocacién
3, para la fabricscidn de tacos provistos de superficies de
apoyo para carriles, caracterizado por el hesho de que se
hece penetrer el gas por leos superficies exteriores de la
masa moldeada dlstintas de las gque corresponden & dichas su~
perficies de apoyof

52.- Procedimiento segin una de las reivin-
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diceciones precedentes, carac terifado por el hecho de que
8e hace entrer el gas en el interior de la mase moldeada
& través de uns 14mina de meteris permeable al gas y sufi-
cientemente flexible rara tomsr la forma de la pasta mol—
deada.

62.~ Procedimiento segin una de las reivin-
dicaclones precedentes, caracterizado por el hecho de gue
se hace salir el gas de la masa moldeada & través de un dis-
positivo provisto de orificios (hendiduras, agujeros, ete.)
épropiados para dejer salir el gas empleado y el ague, pero
pare retener los otros constituyentes de la masa moldeada.

72+~ Procedimiento segin las reivindiczcio-
nes 2, 5y 6, oarécterisado por lzs operaciones sucesivas
siguientess colocacidén de las armaduras en su sitio en un
molde abierto por sus dos extremos longitudinales y gue pre-
sentan ranuras laterales, introduceidén longitudinal, por di-
chas sberturas, de una langza perforada de slimembacién del
gas, rellenando @el espacio libre del molde con hormigén, vi-
bracién del molde, obturascién de las abeturas de extremo,
paso del gas, extraccidn de la lmza ¥ deamoldeos

82.- Procedimiento pars la fabricacién de
traviesae de hormigén armedo a partir de tirsntes fabricados
segfin el procedimiento de las reivindicaciones 2, 5, 6 y 7,
y de tacos fabricados segin el procedimiento de las reivindi- :
caciones 3 ¥ 4, earadterizado por el hecho de que se dejan ‘
sobresalir las armezdurae 2 oceda lado del tirante, de gue se

colocan las partes gne sobresalen de las armsdures en moldes
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de teagos en el interior de los cuales forman saliente ma-

chos terrsjados permesgbles &l gas y al agus, de que se in-~

troduce el hormigén en el molde, de gue se hace entrar el

ges @ través de las p_aredeq laterales del molde y de que
se desmoldesn & sontinuaeién los taoos-

' 99-; Procedimiento segin 1la reivinaicacién
8, oaracterizedo imr @1 hecho de gue los machos terrajados
se roscan en la pred inferior del molde y de que se oierra
éate, después de 12 introdueccidén del hormigén, por una tape
que forma le& pered superior del molde, gue despnés se des~-
moldeen los t2cos luego de puesto el conjunto cabesza abajo
¥ retirade de 1aAta‘pg por desenroscardd de los meochos. »

102.~ Procedimiento segin une de las reivin-
dicaciones preoedehtes,‘ caracterizado por el hesho de gue
se emplea lz miesma fuente de aire comprimido, & la ves para
tratar el hormigén y pera efeotnar las diversas maniobras
por intermedio de gatos u frganos amélogose

112.- Un procedimiento para le fabricacién
de objetos de hormigéne

Tal y eomo se ha descrito en la Memoria que
antecedec, ilustrado en los dibujos que se acompsfien y para
los fines que se hmn especificado.

Eata Memoris consta de dieciocho hojas escri~

ta8 por una sols cara.

waariz, 78 FEB 1956
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