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PATENTE DE INVENCION 249605
por 20 años

a fa v o r  de DON JUAN VIÑAS TABRES, de N acionalidad  E sp aS o la , res id en te

en Gerona, P za . Molino n* 5 . - ..............  ________ __ —- ......

por ! "SISTEMA DE FABRICACION CONTINUA DE PIEZAS HUECAS DE HORMIGON".

— —000O000 '

MEMORIA DESCRIPTIVA

Los sistem as de fa b r ic a c ió n  de p iez a s  de hormigón huecas 

empleados h a sta  e l  d ía  son d iscon tin uos o o io lio o s  y  s i  se  u t i l i z a  vapor 

para e l  curado de l a s  mismas es p re c iso  d ispon er encofrados y  conductos 

para dicho vapor desde e l  lu g a r  de su producción h a sta  lo s  puntos a  

que deba a p lic a r s e  o em plearse cámaras ap ro p iad as. Todos lo s  inconve­

n ien tes  c ita d o s  se resu e lven  oon e l  sistem a de inven ción  d e l recu rren te  

que perm ite una fa b r ic a c ió n  continua e in interru m pid a de la s  p iezas de 

hormigón hueoas y  a l  mismo tiempo perm ite p r e s c in d ir  de encofrados e s­

p e c ia le s  y  de conducciones o cámaras para e l  vapo r que se  a p lic a  a l  

curado de d ichas p ie z a s .

C on siste  esencialm ente e l  nuevo s istem a en su m in istra r  e l  

hormigón por medio de una t o lv a  que alim ente unos t o m i l lo s  s in  f i n  

lo s  cu a le s  empujan e l  m a te r ia l a  unas doble h ó lic e s  p ro v is ta s  de noyos 

la s  que lo  comprimen en tre  una base recep to ra  d e l mismo y  un encofrado
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1 ^ .  e x t e r io r ;  e l  conjunto de elementos su m in istradores de hormigón y  l a  

base tien en  un movimiento de t r a s la c ió n  r e la t iv o  o se a  que dicho con­

junto de elementos se d esp laza  en movimiento de t r a s la c ió n  sobre una 

base f i j a  o una base m óvil se  desp laza  en movimiento de t r a s la c ió n  

s i  lo s  elementos de su m in istro  quedan f i j o s ;  l a s  p ie z a s  se  van cortando 

20* P ° r  c o rte s  d e l hormigón antes de su fraguado y  por co rte s  de la s  

p a rte s  m etá licas una vez  fraguado e l  hormigón; posteriorm ente se 

hace c i r c u la r  vapor por lo s  conductos tu b u lares lab rad os en e l  in t e r io r  

de l a s  mismas p ie z a s  s in  d ispon erse  ninguna conducción n i oamara espe­

c ia l*

2 5 . E l  o b jeto  de l a  paten te que venimos d e scrib ien d o , en lo  que

tie n e  de e s e n c ia l ,  es e l  de p ro te g e r  un sistem a continuo de fa b r ic a c ió n  

de p ie z a s  huecas de hormigón. D ichas p ie z a s  pueden s e r  : de d iv e rsa  

s e o c i 'o n  y  lo n g itu d , con armadura o s in  e l l a ,  y  en e l  prim er caso pre­

tensada o no, o posten sada. Los huecos re su lta n te s  en la s  p ie z a s  pueden 

30* aprovecharse como conductos p ara  e l  paso de vapor p ara un even tu al

curado de la s  mismas. E s te  s istem a se c a r a c te r iz a  además por l a  supre­

s ió n  de encofrados in t e r io r e s  y  e x t e r io r e s .

E l  órgano p r in c ip a l d e l proceso c o n s is te  en un conjunto de 

elementos que ten d rás un movimiento de t r a s la c ió n , dejando e l  producto 

gty. moldeado sobre e l  pavimento o sobre unas b ases l i n e a le s , o b ien  perma­

necerá f i j o ,  en cuyo caso la s  p ie z a s  moldeadas serán  depositad as sobre 

bases o p la n t i l l a s  que se  desp lazarán  sobre una c in ta  s in  f i n .

Dicho conjunto de elem entos c o n s is te  esquemáticamente en una 

t o lv a  (a) ( f ig *  1 )  en l a  que se  v ie r t e  e l  hormigón; por medio de dicha 

40. t o lv a ,  y a  directam ente o a tra v é s  de una c in ta  s in  f i n  h o r iz o n ta l, se 

alim entan uno o v a r io s  t o r n i l lo s  s in  f i n  (b) lo s  cu a les empujan e l  ma­

t e r i a l  a  unas doble h é lic e s  (c )  que g ira n  a v e lo c id a d  conveniente s o l i ­

dariamente con lo s  noyos (d ) . E l  e je  de noyos y  h é lic e s  g i r a  indepen-

dietem ente d e l de lo s  t o m i l lo s  y  p asa por e l  in t e r io r  de é s to s .  Las 

45* h é lic e s  oomprimen e l  hormigón en tre  e l l a s ,  l a  base y  e l  encofrado e x te ­

r io r  (e) que co n s is te  en l a  mayor p a rte  de lo s  casos en t r e s  c in ta s
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prácticam ente i l im ita d o . Como ejemplo mencionaremos t r e s  oasos t ip i -  

80 .  oos !

a ) B o v e d illa s  p ara fo r ja d o s , de d iv e rsa  form a, tamaño y  

seco ión  ( f ig *  2) ;  b) Bloques y  huecos de hormigón p ara  muros, también 

de d iv e rso s  tamaños y  se cc io n e s ú t i l e s  ( F ig . 3 ) ; o) Losas huecas para 

fo r ja d o s , p reten sad as, postensadas o armadas, de d iv e rso s  tamaños,

8 5 . lo n gitu d es y  seccion es ( F ig .  4 ) .

No a lte ra rá n  l a  e se n o ia lid a d  de e s t a  Paten te  todas aq u e lla s  

c irc u n sta n c ia s  de tamaño, forma de lo s  elementos empleados, d e ta lle s  

de m ecanización y  en g en e ra l ouantas no a lt e r e n , cambien o modifiquen 

fundamentalmente e l  sistem a d e so r lto .

———000O000-

90. N O T A . - ___________

E s ta  paten te se  c a r a c te r iz a  por :

1* -  Sistem a de fa b r ic a c ió n  continua de p iezas  huecas de 

hormi&ón, que c o n siste  esencialm ente en su m in istra r  e l  hormigón por 

medio de una to lv a  que alim ente unos t o m i l lo s  s in  f i n  lo s  cu a les  

95* empujan e l  m a te r ia l a  unas doble h é lic e s  p r o v is ta s  de noyos, la s  

que lo  comprimen en tre  una base rece p to ra  d e l mismo y  un enoofrado 

e x t e r io r ;  e l  conjunto de elem entos su m in istradores d e l hormigón 

y  l a  base tien en  un movimiento de t r a s la c ió n  r e la t iv o  o se a  que dicho 

conjunto de elementos se  d esp laza  en movimiento de t r a s la c ió n  sobre 

100 .  una base f i j a  o una base m óvil se  d esp laza  en movimiento de t r a s la c ió n  

s i  lo s  elementos de su m in istro  quedan f i j o s ;  l a s  p iez a s  se  van cortando 

por co rte s  d e l hormigón an tes de su fraguado y  por c o rte s  de la s  

p a rte s  m e tá licas  una vez  fraguado e l  hormigón; oportunamente se  hace 

c i r c u la r  vapor p ara su curado por lo s  conductos tu b u lares lab rad os
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o , s i  e l  caso lo  req u ierey  en c in ta s  a r t ic u la d a s  y  que se  desplazan 

de t a l  forma que su v e lo c id a d  r e l a t i v a  con r e la c ió n  a  la s  p iezas  

moldeadas e s  n u la .

50* En e l  caso de fa b r ic a r s e  p iez a s  de lo n g itu d  determinaday

como b loq u es, b o v e d il la s ,  e t c .  ,  se  dispondrá una c u c h il la  que e fe c tú a  

automáticamente e l  co rte  de l a s  mismas. Asimismo l a  v e lo c id ad  r e la t iv a  

de d ich a c u c h il la  oon r e la c ió n  a l  producto moldeado, permanece nu la 

durante l a  operación de c o r te . Además, y  con e l  f i n  de obtener un buen 

55* acabado en lo s  bordes co rtad o s, la s  c in ta s  s in  f i n  y  b ases que forman 

e l  enoofrado e x t e r io r  pueden e s t a r  p ro v is ta s  de unos s a l ie n t e s  c o lo ca - 

dos a d is ta n c ia s  re g u la re s  que marquen profundamente durante e l  moldeado 

lo s  lu g are s  de c o r te .

No es n ece sario  que todos lo s  núcleos o noyos vayan p ro v is to s  

60. de t o m i l lo  y  h á l ic e s ,  ya  que lo s  secundarios pueden c o n s is t i r  simplemen­

te  en una árb o le s  que g ira n  sobre su e j e .

En e l  caso de que e l  tamaño de la s  p ie z a s  lo  p erm ita , por 

ejem plo s i  se  moldean b lo q u es, lo s  elementos d e sc r ito s  serán  m ú lt ip le s , 

es d e c ir  moldearán dos o más p ie z a s  a l a  v e z , varian d o  únicamente l a  

6 5 . d isp o s ic ió n  d e l enoofrado e x t e r io r .

En e l  caso de fa b r ic a r s e  lo sa s  p rete n sad as, l a  máquina se  

d esp laza  a  trav ó s de l a  armadura y a  preparada, l a  oual e s ta r á  tensada 

y  anclada por sus extremos en bancos de lo n g itu d  i l im it a d a . A f i n  de 

e v i t a r  e l  pandeo de l a  armadura se  dispondrá un peina p ara m antenerla 

70 .  en p o s ic ió n . Por ta n to , según n u estro  s istem a se moldea una lo s a

de lo n g itu d  il im ita d a  que se  o o rta rá  en l a  forma que convenga una vez 

fragu ado e l  m a te r ia l, o , a  f i n  de f a c i l i t a r  e s ta  operación  puede co r­

ta r s e  e l  hormigón fr e s c o  y  e fe c tu a r  e l  de l a  armadura una vez fraguado 

e l  m a te r ia l.

75* Por lo s  huecos de la s  p ie z a s , puede in y e c ta rse  vapor p ara  e l

curado de la s  mismas, ahorrándose oonduccciones, cámaras y  demás dispo­

s i t i v o s  empleados actualm ente.

E l  t ip o  de p iez a s  que puede fa b r io a rs e  oon e s te  sistem a es
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105* en e l  in t e r io r  de la s  mismas p ie z a s  s in  disponerse ninguna conducción

n i  cámara e sp e c ia l*

2* -  "SISTEMA. DE FABRICACION CONTINUA DE PIEZAS HUECAS DE

HORMIGON".

Todo t a l  y  como queda d e s c r ito , re iv in d ica d o  y  dibujado en 

1 1 0 .  lo a  planos ad ju n to s.

Consta l a  p resen te  Memoria de $  h o jas f o l ia d a s ,  e s c r it a s  

a  maguí por MrtA s o la  de sus c a ra s  y  debidamente re in te g ra d a s .

B arcelon a a  cinco  de Mayo de 1959 

JUAN VIÑAS TABRES

P .A .
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