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Becientemente se ha exte adido e l  emplee de aglomerados 
Mtuminosos realizados mezclando en ca lien te  betún u otro 
ligan te con áridos ds granulometría ndxta oon presencia de 
elementos que Manen dimensiones mucho mayores que la s  de lo s 

5 .-  elementes más gruesos p rev istos en los aglomerados trad ic io ­
n ales (por ejemplo, más do 50 mm. y , a  veces, hasta de 120 
mm+1* Estos modernos tip os de aglomerados se denominan comun­
mente *tout-wenant* bituminados.

E l esqueleto pétreo de estos aglomeradoa e s tá  c o n s titu í- 
1 0 .- do en la  mayor p a rte  de lo s casos par la s  denominadas gravas 

de naturaleza mixta o sea, por m ateriales tomados ta l  cono 
vienen de lo s  lechos de lo s  r ío s , de la s  excavaciones de depó­
s ito s  sedim entarios y, a  veces, también de excavaciones en 
rocas u tilizand o  directamente la  p a rte  más fin a  d e l resultado 

1 5 .- da la s  explosiones con minas.
Generalmente, ta le s  árid os se introducen en la  in s ta la ­

ción para la  producción de lo s aglomerados bituminosos cui­
dando sencillam ente de elim inar con un enrejado la s  piedras 
de dimensiones superiores a  un c ie rto  lím ite  máximo p refijad o . 

2 0 .- Tales sistem as permiten una evidente sim plificación y
una gramnproducción, pero adolecen Claramente de la  desventa­
ja  de que la s  numerosas p iedras de forma muy alargada general­
mente presentes en estos m ateriales da p artid a  pasan a trav és 
de lo s  enrejados y  son introducidas en e l  recorrido de trabajo  

2 5 .- de l in te r io r  de la  in s ta la c ió n .



Xs da subrayar e l  hecho do que en  loe aglomerados del 
tip o  clásico  quede, en cambio, prácticam ente excluida la  pre­
sencia de áridos de forme alargada, ya que lo s áridos de par­
tid a , como norma, son producidos por quebrantamiento mecánico 

3 0 .- realizado con machacadoras que producen notoriamente elemen­
to s  de forma próxima a  la  cdhica.

Empleando insta lacion es de tip o  trad ic io n a l pana la  pro­
ducción de "tout-vanant?* bituminados se ha v is to  que, ya sea 
por la s  inusitadas dimensiones de lo s  áridos, ya por 3a forma 

3 5 .- excesivamente alargada de un buen porcentaje da lo s mismos,
algunas p artes im portantes de la s  in sta lacion es mismas su - . 
frían  damos y desgastes absolutamente in to le rab les s i  se com­
paraban con la  producción rea lizad a .

EL presente in ten to  tie n e  por f in  elim inar estos incon- 
4 0 .- venientes realizando una in sta lac ió n  que pueda se rv ir, ya

para l a  producción de aglomerados bituminados de tip o  tra d i­
c io n al, ya para la  producción de "tcut-wenant* bituminados,-s ^con la  posib ilidad  de convertir instantáneamente la  in s ta la ­
ción para poder pasar a  un c ic lo  más complejo para aglomera- 

45 .- dos de tip o  oláaieo o a  un c io lo  más aim plifteado y que im-, 
p lio a  por tanto  3as partes más robustas de la  insta lación , ,, 
para 3a producción de "tout-venant*^ bituminados.

Es oportuno recordar a  e s te  prepósito  que la  elaboración 
para el"tout-venant" bituminade no requiere e l  cribado y la  

5 0 .- rec lasificac ió n  en seco (y en calien te) de loa áridos en cuan­
to  se mantenga sa tis fa c to ria  la  composición grannlomátrlca de. 
dichos m ateriales ta l  como salen del desecador.

De hecho, cuando los áridos de p a rtid a , de naturaleza 
m ixta, no presentaren una curva granulomótrica adecuada, se 

5 5 .- considera sa tis fa c to ria  una¡ simple oorrocción conseguida "en
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La in sta lación , objeto d e l presento invento, utilizando 

la s  experiencias a rrib a  o itadaa, comprende a l  menos dos re ­
corridos concatenados y  d is tin to s  según e l  tip o  de m aterial 
tra tad o , siendo la  vagoneta de pesada y  dosificación. de lo s 
m ateriales desecados m6vü y astmüendo a l  menos dos posicio­
nes de pesada correspondientes cada una a un tip o  de elabo­
r a d  6n, condicionando en oada posición e l  recorrido elegido 
y  excluyendo lo s  aparatos no idóneos para aquella elaboración.

Más detalladam ente, lo s dos recorridos sirven:
1) uno para l a  elaboración de los aglomerados de conglomerado 
dél tip o  c lásico , que comprende todos lo s ó ran os trad iciona­
le s  necesarios pana este  tip o  de elaboración, esto  e s , aguas 
abalo d e l desecador, un elevador de cangilones, una criba 
m últiple, un s ilo  de compartimientos m últip les para la  re ­
cogida de Tas diversas c lases granulom átrioas, un disposi­
tiv o  dosificador para la  rec lasificac ió n  de los diversos com­
ponentes áridos de la  mezcla, un mezclador para re a liz a r e l  
empaste con e l  betún y , finalm ente, un aparato para tomar, 
elevar y  e n s ila r e l producto, term inado.

31 otro recorrido para l a  elaboración d e l "tout-venant* 
bituminado, que excluye lo s  órganos no necesarios para la  
elaboración o de cualquier modo que sea oonatitacionalmente 
ineptos para soportar la s  so lic itac io n es provocadas por lo s  
áridos gruesos y deformes ca rac te rís tico s del * t out-venamP*, 
órganos que son e l  elevador de cangilones, l a  criba m últip le, 
e l  s ilo  de compartimientos m últip les, de modo que este se­
gando recorrido comprende, aguas abajo del desecador, e l  d is­
po sitiv o  dosificador que efectúa una única pesada global, e l



mezdadoE para, a l  encaste con betún y e l  aparato para tomar, 
e lev ar y  en sila r e l  producto terminado.

Oha ventajosa ca rac te rís tic a  consiste e l hecho de que 
todos lo s  árganos que sirven para e l  segunde recorrido son ya 

90.* empleados temblón en e l  prim er recorrido .
La ca rac te rís tic a  fundamental de la  in sta lac ió n  segán e l 

invente consiste en la  presencia de un recip ien te pesador mó­
v i l  con dos posiciones de pesada d is tin ta s , una directamente 
debajo de la  descarga del desecador provisto de un desviador 

9 5 ,- adecuado, y  la  o tra  debajo de lo s s ilo s  m últiplas del aparato 
de reclásiü caciÓ n  en seco, pudiendo e l  recip ien te pesador 
descargar e l  m aterial dosificado en la  empastadora en una 
cualquiera dé la s  diversas posiciones que la  misma pueda asu­
m ir,

100.* E l dibujo anejo representa esquemáticamente un modo da 
ejecución da la  in sta lac ió n  segán e l  invento. En ó l:

La figura 1 es una v is ta  en alzado; 
la  figu ra 2 es una v is ta  en p lan ta con algunas p artes 

elim inadas para ac la rar la s  p artes subyacentes.
105.— La in sta lac ió n  comprende un tambor secador I  con quema­

dores de petróleo 2 para la  desecación del m aterial 5 y  con 
un recip ien te de espera 4 que termina en una boca de descarga 
5 y  que e s tá  prov isto  da un canal de rebose ó provisto del 
desviador 7 .

110,* S i^ e  un elevador de cangilones & con canal de descarga 9 
que desemboca encina de una criba m últiple 10 que termina por 
abajo en lo s s ilo s  m últip les H .

Debajo del recip ien te de espera 4 y  debajo de los s ilo s  
m últiples 11 están  dispuestas respectivamente la s  dos posio lo -

115.* nes 12 y  12* de la  vagoneta de pesada. 13 que corre sobre lo s



c a rr ile s  14 arrastrada por e l  cable 15 de un tom o 16. Los 
c a rr ile s  14 están  interrunpidos en e l  punto IT y prosiguen 
en un segundo trayecto  1S con bifurcación arqueada 19 para 
re a liz a r la  basculaci&n de la  vagancia 13 en la  posición 12". 

120.- Debate de la  boca de la  vagoneta 13 en la  posición 12?* se en­
cuentra e l  mezclador 20 cuya descarga in fe rio r se introduce 
en una segunda vagoneta 21 que corre sobre lo s c a rrile s  22 
para la  re tirad a  del producto terminado.

lo s  o a rd le s  14 están  montados sobre un d ispositivo  oom- 
125^- pensador 23 que transm ite e l  peso del m aterial contenido en 

la  vagoneta 13 a l  cuadrante 24 de un sistema pesador de tip o  
conocido.

E l funcionamiento de la  in sta lac ió n  según e l  procedi­
miento clásico  se re a liz a  lim itando e l  recorrido de la  vago- 

130?- neta 13 en tre la s  dos posiciones term inales 12* y 12?", a s i 
cano disponiendo e l desviador ?  en p o sic ió n .ta l que se baga 
%luir e l  m aterial desecado a  trav és d e l canal 6 que lo  l le ­
va a l  elevador y  a trav és de la  deslizadera 9 sobre la  criba 
m últiple 10 qpe lo  d istribuye en los tubos m últiples 11. 

135?- Abriendo sucesivamente la s  bocas term inales 25 de dichos s i ­
lo s  y controlando de vez en cuando lo s  pesos indicados por 
e l  cuadrante 24 se carga la  vagoneta 13 según la  fórmula co­
rrespondiente. Al fin a l de e s ta  operación dé dosificación 
se acciona e l  tom o 16 que a rra s tra  le  vagoneta 13 a la  po- 

140*- B idón 12" de bascul&ción provocando 1& caída del m aterial 
dosificado en e l  mezclador 20 en e l cual se mezcla con e l  
betún u o tro  lig an te  también dosificado con un dispositivo 
que no se ba representado. Al fin a l de la  manda e l  produc­
to  terminado es descargado del feudo del mezclador dentro de 

145¿- la  vagoneta subyacente 21 que lo  re tir a , m ientras que la  va-



goneta 13 vuelca a la  posición 12* para recomenzar a l  c ic lo .
E l ihncionamiento para l a  producci&r del *tout-venant^ 

bitungnade se obtiene, en cambio, pemaitienio que la  vagone­
ta  13 re a lic e  todo e l recorrido desda la  posición 12 a  la  po- 

13 0 .- s ic ió n  12*, eliminando la  parada 12*. Esto puede hacerse ac- 
tiran d o  o desactivando d ispositivos e lé c tric o s  normales de 
fin a l de oarrera que no han sido representados, que mandan 
a l  tom o 16. Bh necesario además dispm er e l  desviador 7 en 
posición de ce rra r e l  canal de rebose 6 haciendo a s i que e l 

135*- m aterial 3 procedente del secador 1 se ammmia en e l  re c i­
p ien te  de espera 4 . Abriendo la  boca 5 e l  m aterial 3 cae en 
la  vagoneta 1? y  su peso e s  controlado en e l  cuadrante 24 de 
la  báscula. Alcanzado e l  peso preestablecido, e l  torno 16 es 
accionado y  a rra s tra  a  la  vagoneta 13 hasta alcanzar l a  p o si- 

160,- ción 12* de bascalación, provocando la  introducción del ma­
te r ia l  dosificado! en e l  mezclador 20 que Ic  descarga en la  
vagoneta 24 l a  cual lo  transporta a l  s ilo  de espera del pro­
ducto terminado, m ientras la  vagoneta 13 vuelve a  l a  posi­
ción 12 para recomenzar e l  c ic lo .

1 6 3 .- Con e l  conjunto de aparatos que forman esta  insta lación ,
perfeccionada e s  posible pasar rápidamente d e l recorrido y , 
por tan to , da l a  elaboración de tip o  trad ic io n a l, a l re co rri­
do, y por tan to , a l  trab a je  para lo s  modernos "tout-venant*
Tsjfnwnf na á/ta,

170 .- E i e l  dibujo ha sido p rev ista  una solución p a rticu la r­
mente favorable porque ev ita  la  necesidad de predisponer fo­
sos o crear desniveles manteniendo, no obstante, a l  deseca­
dor a  un n iv e l convenientemente bajo . Se entiende, s in  embar­
go, que la  descarga de la  vagoneta 13 con e l  m aterial seco 

175 .- ya dosificado, en lugar de hacerse por basculación en la  pe-
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s id ó n  12*, podrá hacerse, ya con basculación, ya con d€tscar^ 
ga por e l  fondo, tamhi&a en le e  posiciones 12 y  12* o en cual­
quier o tra  posición. Se entiende, además, que e l  desplazamien­
to  de 2a vagoneta, pesadora 2^ podrá hacerse también sobre un 
plano ho rizo n tal, I& vagoneta pesadora desplazable objeto del 
presante invento os ú t i l  también, evidentemente, para la s  in s­
talacion es en la s  cuales e l  secador 1 e s tá  dispuesto en posi­
ción elevada, t a l  que consienta la  elim inación del elevador 8  
también para e l  recorrido del trab a jo  olásioo,

E l mando del desviador ? de la  hoce de descarga 5 y de 
la s  bocas 25, a s í como d e l tom o 16, puede rea liza rse  por me­
dio de mecanismos autom áticos, e lé c tric o s , h id ráu licos o neu­
m áticos, concatenados a  la s  indicaciones de peso del cuadrante 
24 y controlados por d ispositivos tenporizadores que permitan 
re a liz a r una d e if ic a c ió n  automátioa que responda a  la s  fó r­
mulas perfeccionadas y un sincronismo de la s  d iversas opera­
ciones t a l  que se formen para, ambas elaboraciones (c lá sica  y 
"tout-venant*) c ic lo s automáticos que se suceden in in te rrum- 
plásmente, o bien interrum pibles a  voluntad.

La posición del cuadrante 24 no e s tá  vinculada ea&  aspa* 
d o  con respecto a  la  vagoneta 13, a  sus c a rrile s  de d esliza­
miento 14 y  a l  d ispositivo  compensador 23, ya que la s  o scila­
ciones de la  báscula pueden se r transportadas por medio de d is ­
po sitiv os de transm isión a  d is ta n c ia  (por ejemplo, motores sín ­
cronos) hasta cualquier punto deseado de la  in sta lación , por 
ejemplo una cabina de mando o da co n tro l, donde se  encuentran 
o tros cuadrantes en tre  lo s  cuales s e  h a lla  e l  de l a  pesada del 
betón u o tro  lig a n te .



€ 9 34

R O T A ,

%

2 (6 .- Los pontos de invención p iap ía y nueva que aa presentan 
para que sean objeto da e s ta  Batenta de Invención en HspaCd, 
por vein te aRos, son Los sig u ien tes:

i a , -  noa in sta lac ió n  pana la  preparación de conglomera­
dos de betón y o tro s lig an te s, que permite trab a jo s diversos 

210 ,- rápidamente a ltem ab les y que comprende una vagoneta móvil
para la  pesada y dosificación de lo s m ateriales secados, ca­
racterizada porque están  p rev istos para la  vagoneta, a l  menos 
dos recorridos concatenados o d is tin to s , porque dicha vagone­
ta  asume a l  meaos dos posiciones* de pesada correspondiente 

215.- cada una a  un tip o  de trab a je  y porque a eada posición corres­
ponde un recorrido propio que comprenda sólo los aparatos 
idóneos para esa trabado.

2 " .-  Bba in sta lac ió n  según e l  punto ia ,  caracterizada 
porque la  vagoneta pesadora corre sobre un tray ec to  de o a rr i-  

220.- le s  que forma parte  de un sistem a de pesada, trayecto  que
comprende la s  posiciones de la  vagoneta, correspondientes a 
la s  fases de carga y  dosificación  re la tiv a  cada una a un d i­
verso recorrido y por ta n ta  a un diverso tip o  de trab a jo , es­
tando dichos c a rr ile s  prolongados por uno o más trayectos in -  

225 .- dependientes de é l  y  f i jo s  que permiten a  la  vagoneta despla­
zarse basta  una o más posiciones de descarga,

3 s .-  Una in sta lac ió n  según e l  punto 2 ", caracterizada por­
que la  vagoneta e s  d e l tip o  basculante.

4 " .-  Uba in sta lación  según e l  punto 2*,caracterizada por- 
230 .- que la  vagoneta e s  d e l tip o  de descarga por e l  fondo.



5 * .- una in sta lac ió n  según lo s pontos 2% y 3* o 4^* ca­
racterizada poique e l  desplazam]ente de la  vagoneta e s  r e a li­
zado por atedio de cables mandados p er un tomo*

6*+- una in sta lac ió n  según e l  ponto $e, caracterizada 
235*- porque la s  posiciones de la  vagoneta son fijad as  por medio da 

d ispo sitiv os de f in  de carrera activados o desactivados se­
gún e l  recorrido que se desea realizaar a  la  vagoneta*

? * ,-  Uta in sta lación  según e l  punto 5°, caracterizada 
poique la s  posiciones de la  vagoneta son fija d a s  disponiendo 

240 ,- sobre lo s  c e rr ile s  d iap o sitiv as mecánicos de detención que
provocan e l  aflojam iento de lo s  cables de tracc ió n  y  l a  con­
siguiente activación de un in te rru p to r e lé c tric o  sensible e l  
aflojam iento del cable y  que manda a l  tomo*

a * ,-  Una in sta lac ió n  según e l punto 1* y  lo s  puntos 2* a 
245*- 7", caracterizada porque la s  booas de descarga, lo s  desviado­

res de m aterial* los aparatos de f in  de carrera y  e l  tom o 
son mandados por d ispositivos automáticos mecánicos, e lé c tr i­
cos* neimoáticos o h id ráu licos, mandados por la  báscula y con­
tro lados por una se rie  de temporizadoras que permiten 3a e je -  

250 ,- cución y  la  repetición  autom ática y  continua de cualquier 
tip o  de recorrido del m aterial en curso de trabado*

9 * ,- Uha in sta lac ió n  según e l  punto 8&, caracterizada 
porque e l  cuadrante indicador del peao e s tá  desvinculado de las. 
diversas posiciones tomadas por la  vagoneta, de sua o a rrile s  

255*- de desplazamiento y  de l a  in sta lac ió n  pesadora y e s tá  s itu a ­
da en una cabina o zona de mando y de control en que están  
agrupados otros indioadoree y mandos de la  instalación*

10**- *UK& INSTALACION B&BA Lá PRBB&RMHNT DE CONGLCMB-r 2. __ ' - * ' - __  -R5D0S DE IBTUN Y OTROS EB3ANTE&*, todo t a l  y  conforme se des-
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