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CENTRALIZADA DE HORMIGON".
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La p á se n te  memoria d e scrip tiv a  tien e como f i n  la  decla­

ración  del o b jeto  sobre que ha de recaer e l p r iv ile g io  de ex­

p lotación  in d u str ia l y com ercial ex clu siv a  en e l t e r r it o r io  

nacional de una Patente de Invención, conforme a la  íe g is la -  

5 . -  ción vigen te en m ateria de Propiedad In d u stria l que, según ex­

presa e l  enunciado, tra ta  de un procedimiento de programado 

automático para la  fab ricació n  ce n tra liza d a  de hormigón.

Las cen tra les para fab ricación  de hormigón han dado buenos 

resultados tanto  económicos como p rácticos en todas la s  zonas 

1Q .- donde se  han puesto en p rá ctica  este  nuevo sistem a.

Sin  embargo, se ha observado en e l lo  algunos inconvenien­

te s  derivados de f a l lo  en la  d o sifica c ió n  por razones puramente 

humanas, ya que no se puede e v ita r  que lo s  operarios que mane­

jan dichas ce n tra le s , a l  f in a l  de la  jornada de trabajo no ten - 

1 5 . -  gan la  s u fic ie n te  concentración que req u iere  e l  buen funciona­

miento de la  c e n tra l.

 ̂ Pera e v ita r  ta le á  inconvenientes, producidos generalmente

como ya se ha indicado, por factores humanos, se ha estudiado 

la  forma de re a liz a c ió n  totalmente automática la s  maniobras de 

20 .- pesajes y d o s ific a c ió n .

E l fru to  de ta le s  estudios es e l  presente invento que con­

s is t e  en un sistem a de d o sifica ció n  mediante impulsos determi­

nados por fich a s  perforadas, la s  cuales re g istra n  para cada 

fórmula. Dichas f ic h a s  conectan automáticamente re s is te n c ia s  

25 . -  e lé c tr ic a s  de valores determinados por loa datos de la  misma 

y que han de corresponder a lo s  resultados de pesaje deseado, 

de manera que cuando se consigue un e q u ilib r io  entre la s  r e s is ­

ten cias conectadas y otra re s is te n c ia  función del peso r e a l ,  se  

interrumpe la  entrada o descarga de m ateria prima.

Come quiera que las  d is tin ta s  m aterias empleadas tienen3 0 . -
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d iferen tes naturaleza y ,  por ta n to , d iferen te  adherencia y den­

sidad antes de alcanzar e l peso d e fin id o , lo s  descargadores r e ­

ciben un impulso que determina l a  reducción de velocidad.

Dicha reducción de velocidad es a ju sta b le  para cada t ip o

35*- de m ateria prima mediante un d isp o sitivo  regulador.
' i .

Asimismo y mediante otro d isp o sitiv o  que en esencia con sis- 

te  en un variador de tensión de alim entación dei d isp o s itiv o , 

se consigue red ucir proporcionalmente la s  partas de una carga 

entera.

40 . -  E l procedimiento comprende también un reg istra d o r que per­

mite id e n t i f ic a r  y proporcionar un control, para id e n tific a c ió n  

de la  fórmula que se rea liza^

Con el f in  de f a c i l i t a r  la  in terp retació n  más exacta del 

Objeto sobre que ha de recaer e l  presente p r iv i le g io ,  en e l  

45*-?* plano adjunto complementario de la  presente exposición, se r e -  

presenta una forma p rá ctica  para l a  re a liza c ió n  in d u str ia l y 

\  únicamente a t í t u lo  de ejemplo y ,  por con sigu ien te, s in  carác­

te r  exhaustivo, sino meramente inform ativo.

En e s te  plano:

50 . -  La fig u ra  d e l mencionado pleno reproduce un esquema sim­

b ó lico  y luminoso de una in sta la c ió n  ¿e hormigonado c e n tra liza ­

da y automatizada de acuerdo con e l  invento.

'  E l c itad o  ,esquema muestra la  c in ta  transportadora y de

y alim entación (1) dotada de una lámpara extrema indicadora de

.55. -  su funcionamiento y de unas lámparas (15) d ispuestas en la  par­

te  su perior que indican la  to lv a  receptora de áridos que se 

está  vaciando.

La c in ta  transportadora (1 ) e leva lo s  áridos hasta la  

parte superior de lo s  s i lo s  (3) los cuales disponen cada uno 

60 . -  de dos lámparas indicadoras de s i lo  vacio y s i lo  l le n o . Los
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s ilo s  del lado derecho (4 ), son p¿ra e l  contenidb de cemento.

^  i i'44* 4̂

Encima de lo s mencionados s i lo s  de áridos están situadas 

la s  lámparas (1 6 ) ,  Indicadoras del s i lo  que e s tá  cargando con 

la  c in ta  transportadora.

65.r Debajo de lo s  s i lo s  de á rid o s, se encuentra l a  c in ta  de

pesaje de áridos (5) ,  también con su correspondiente lámpara 

indicadora.3e funcionamiento; debajo de lo a  s i lo s  de cemento 

(4) se encuentran pesaje de cemento (6) y a continuación e l  pe­

sa je  de agua (7 ) , de manera que lo s t r e s  d isp ositivos de pesaje 

?0 .- (5 , 6 y 7) v ie rte n  sobre la  to lv a  doble (8) que v ie r te  e l con­

junto para su mezclado sobre cualquiera de la s  dos hormigoneras

( 9 .y 10 ).

. En la  parte in fe r io r  de la s  hormigoneras se in d ica  respec­

tivamente mediante (11 y  13 ) la  to lv a  de vaciado de la s  mismas

75 . -  y debajo de éstas,, mediante (12 y 1 4 ) ,  e l  camión que se encuen-
? . '

tra  en carga.

 ̂ Dicho esquema aim bólico, se encuentra situado fren te  a l

operador que puede segu ir en todo momento la  marcha del proceso 

de fa b ric a c ió n .

60 . -  Cuando e l  operador recib e  l a  orden de trabajo  o pedido,

r e g is tr a  é sta  mediante perforaciones en una fich a de materia 

p lá s t ic a , en la  cu a l, mediante la  d isp osició n  de dichas perfo­

raciones, se reproduce, de acuerdo con un código p re e sta b le c i­

do, los pesos y c a r a c te r ís t ic a s  de lo s  d istin to s  elementos.

85 . -  E l operador introduce la  fich a  en una ranura d e l tab lero

de mando cuyas fich a s conectan automáticamente unas res isten cia í 

e lé c tr ic a s  cuyos va lo res corresponden a lo s  pesajes deseados.

Dichas re s is te n c ia s  e lé c tr ic a s  establecen un paso de co­

rrie n te  e lé c tr ic a  que se e q u ilib ra  con e l  paso de o tra  co rrie n ­

t e  e lé c tr ic a  determinada por otra r e s is te n c ia  cuyo valor depe nr-9 0 . -
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de de la  cantidad de à rid o , por ejem plo, in tro d u cilo  en l a  t o l ­

va (5) o tumbién por la  cantidad de cemento (4) introducido en 

la  to lv a  (6),. o también de la  cantidad de agua v e rtid a  en la  

to lv a  (7 ) , B l hecho es que cuando ha caído cada una de la s  t o l ­

vas del s i l o  correspondiente e l  peso deseado se establece e l  

e q u ilib r io  y  se  c ie r r a  automáticamente e l  paso de materia p r i­

ma.

Como se ha indicado, la s  d is t in ta s  densidades y  adherencias 

de la s  m aterias primas se compensan mediante un d isp o sitiv o  que 

100.- hace que e l  c ie r r e  de la  correspondiente to lv a  se produzca con 

la  debida antelación*

Una vez llenadas la s  tre s  to lvas (5# 6 y 7 ) con la s  ca n ti­

dades correspondientes y registrados los valores éstas v ie rte n  

en la  to lv a  general (8) de donde pasan para su mezclado a cu a l-  

10 5 .- quiera de la s  hormigoneras (9 y 10 ).

* Asimismo es p osible v a r ia r  prepareionalmente la  cantidad

\  de m--.tarias de una carga, mediante un varlador de tensión, co­

nectado a la s  alim entaciones de la s  c ita d a s  re s is te n c ia s .

R E I V I N D I C A C I O N E S

110 . -  1 * ) .-"PROCEDIMIENTO DE PROGRAMADO AUTOMATICO PIRA LA FABRI

CACION CENTRALIZADA DE HORMIGON" que se c a ra cte r iza  porque tra s  

ladadaa la s  fórmulas correspondientes a un determinado tip o  de 

hormigón y lo s  pesos p arcia les de sus componentes a una f ic h a  

mediante perforaciones en ésta  e introducida la  ficha en un d is  

115 . -  p o sitiv o  e lectró n ico  adecuado, se  coneotan unas re s is te n c ia s

e lé c tr ic a s  que corresponden a lo s  valores esta b le c id o s, loa oua 

le s  mediante un c irc u ito  e lé c tr ic o  determinan la  apertura de l<x 

correspondientes s i lo s  y entrada de agua a correspondientes t o l  

vas receptoras dotadas de medios de pesado, que establecen otro



120 .- c irc u ito  e lé c tr ic o  de re s is te n c ia  variable proporcionalmente 

a l peso# de manera que cuando alcanzan e l  eq u ilib rio  oon la  

re s is te n c ia  estab lecid a  por la  f ic h a  producen e l  c ie rre  de la  

entrada de materias primas p^ra que mediante otro d isp ositivo  

e lé c tr ic o  pasen la s  cantidades exactamente determinadas a una 

125 . -  to lv a  general y de ahí# a l a  hormigonera que corresponda.

2t).-"PROCEDIMIENTO DE PROGRAMADO AUTOMATICO PAR* LA FA­

BRICACION CENTRALiZADA DI HORMIGON" que se ca ra cteriza  porque 

varios tip o s  de m ateria prima pueden pesarse en e l mismo dispo­

s it iv o  de pesaje determinándose e l  peso de la s  materias que su - 

13 0 .- cesivamente se introducen por d ife ren cia  entre la  cantidad to ­

t a l  y la  ya  introducida.

33 ) . -"PROCEDIMIENTO DE PROGRAMADO AUTOMATICO P.iRA LA FA­

BRICACION CENTRALIZADA IE HORMIGON" que se ca ra cte riza  porque 

antes de que ae lle g u e  a l peso d e fin itiv o  deseado# e l equipo 

135 . -  d osificad or recibe una orden para red ucir e l paso de producto 

en un tiempo proporcional a la  naturaleza de la  materia que 

se maneja, ya que éstas tienen d is tin ta s  densidades y adheren­

c ia s .

46 ).-"PROCEDIMIENTO DE PROGRAMADO AUTOMATICO P..3A nA ÍH- 

140 . -  BRICACION CENTRALIZADA DE HORMIGON"# que se c a ra cte r iza  porque 

e l  momento de interrupción de la  d o sifica ció n  es variab le  per 

mediación de un d isp ositivo  de a ju s te .

5A).-"PROCEDIMIENTO DE PROGRAMADO AUTOMATICO PaRA M IR- 

BRICAdON CENTRALIZADA DS HORMIGON" que se c a ra cte riza  porque 

145. -  e l  d isp o sitiv o  de d o sificación  puede ser variado proporcional­

mente haciendo v a r ia r  en forma regulada la  tensión e lé c tr ic a  

de funcionamiento del mismo mediante un transformador a ju sta - 

b le  haciendo a s í ,  v a r ia r  en forma proporcional, lo e  valorea 

de una carga entera.
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150 . 6a) .-"PROCEDIMIENTO DE PROGRAMADO AUTCMATICO LA FA­

BRICACION CENTRALIZADA DE HORMIGON" que se ca ra cte riza  porque 

porque la s  fic h a s  perforadas accionan mediante impulsos un re­

g istrad or que permite tener un con trol e id e n fif ic a c ié n  de la  

receta  in sertad a.

155 . -  73) . -"PROCEDIMIENTO DE PROGRAMADO AUTOMATICO PARA LA IM­

BRICACION CENTRALIZADA DE HORMIGON" que se ca ra cte riza  porque 

el d is p o s itiv o  de pesaje da impulses a l  reg istrad o r para que 

é ste  r e g is tr e  lo s  pesos p a rcia les  de cada uno de lo s  tipos de 

m ateria prima usados.

160 . -  &&).-"PROCEDIMIENTO DE mOGRAMADO AUTOMATICO PARA LA FA­

BRICACION CENTRALIZADA DE HORMIGON".

La presente memoria d escrip tiva  consta de s ie te  hojas fo ­

liad as y mecanografiadas por ú n a s e la  cara , componiendo un to ­

t a l  de ciento sesenta y cuatro lín e q s , in clu id as é s ta s .
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