MEMORTA DESCRIPTIVA

Correspondiente a una PATENTE DE INVENCION por VEINTE ANOS.

A favor de

D, Agustin~-José YUS ORTIN, de nacionalidad espafiola.

Residente en MADRID,-~Avda.José Antonio, 26

por:

"SISTEMA DE FABRICACION EN SERIE DE ELEMENTOS RESISTENTES DE
HORMIGON",
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La presente memoria descriptiva tiene como fin la decla-
raeidn del objeto sobre que ha de recaer el privilegio de ex-
plotacidn industrial y comercial exclusiva en el territorio
nacional de una Patente de Invencidn, conforme a la legislacidn
vigente en materia de Propiedad Industrial que, segin expresa
el enunciado, trata de un sistema e fabricacibén en serie de
elementos resistentes de hormigdén armado o pretensado.

En la fabricacidén de series de elementos resistentes de
hormigdén armado o pretensado, se precisa que el hormigén, bien
dosificado, se asiente con la mayor perfeccidn, y que se endu-
rezca lo suficiente rdpidamente, para poder usar los moldes o
méquinas moideadoras, de una forma continua, o con detencidn
del uso de las mismas, del menor tiempo posible.

Con el fin de alecanzar estos objetivos se ha estudiado y
desarrollado el presente invento el cual cumple perfectamente
y simultdnesmente este cometido, porque produce una alta compac-
tacidén, por vibracién del conjunto de mecanismos y moldes que
constituyen la miquina, del hormigdn a moldear, y un curado ¥y
endurecimiento progresivo y perfecto de este hormigén en pocas
horas, por medio del calentamiento del conjunto de moldes y hoxr-
migén, con calor producido por la circulacidén de vapor de agua
entre los moldes metdlicos que transmiten el calor gque acumulan
por conveccidn a la masa de hormigdén que moldean por contencidn;
asimismo para proporcionar la humedad necesaria y para evitar
la desecacidén rdpida del hormigén, se aplica simulitdneamente
vapor saturado de humedad, sobre la superficie del hormigdn que
no estd en contacto con los moldes, produciendo por lo tanto
el agua caliente necesaria, para el curado y endurecimiento per-
fecto, con suficiente rapidez para alcanzar una méxime utiliza-

cién de los moldes.
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objeto sobre que ha de recaer el presente privilegio, en el
plano adjunto complementario de la presente exposicidén, se re-
presenta una forma préctica para la realizacidén industrial y
Unicamente a titulo de ejemplo y, por consiguiente, sin cardc-
ter exhaustivo sino meramente informativo.

En este plano:

La fig. 1%, muestra en seccidén transversal la disposicién
de los elementos que integran el sistema segin el presente in-
vento.

‘Ia fig. 2, una seccién longitudinal del mismo.

La fig, %%, muestra un detalle de aplicacién a la fabrica-
cibén de viguetas doble "T",

Ia fig. 4%, un detalle de aplicacién a la fabricacidn de
piezas de seccidn rectangular.

La fig. 58, una variante de fabricacidén de piezas "7V,

Como se desprende de la detenida observacidén del referido
plano, el invento que nos ocupa estd constituido por una serie
de soportes metdlicos (1) de longitud adecuada, separados para-
lelamente en distancias variables, y fijados convenientemente
al suelo o solera; en toda la longitud de la mdquina. Cerca de
sus extremos tienen una perforacidén (2) por donde pasan unos
véstagos (3), solidarios por la parte inferior a unos montantes
o travesafios metdlicos (4), que descansan en los soportes (1)
por medio de unas piezas eldsticas (5) que pueden ser resortes
helicoidales o tacos de materia eldstica, tal como la goma, alo-
jados en los véstagos (3) de manera gque establecen una suspen-
sién eldstica, a través de las cuales se transmiten unos movi-
mientos vibratorios, de forma simultdnea producidos por un mo-

tor vibrador (6) o elemento semejante, montado convenientemente
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en cada uno de los marcos (1) a lo largo de la longitud total
de la mdquina moldeadora, o bien convenientemente repartidos.
As{ mismo es posible montar el referido vibrador (6) encima del
conjunto de los moldes, cuyo montaje se describe mas abajo, e
irse variando de posicidén mientras avanza el llenado de hormi-
gén a lo largo de la méquina moldeadora,

Sobre los montantes traveseros (4) se colocan una serie de
perfiies metdlicos o pletinas (7), emplazadas en sentido longi-~
tudinal, de anchura adecuada, de manera que establezcan una ba-
se o meseta plana, ya que su superficie ha de determinar la an-~
chura de la base de la pieza (8) a moldear; entre cada dos per-
files (7) se colocan los laterales (9) de los moldes metdlicos,
de seccidén adecuada al tipo de pieza (8) a moldear, segin sean
dobles "I", de seccidn rectangular o en forma de "T", como mues-
tran respectivamente las figuras 38, 42 y 52, representadas a
titulo de ejemplo, por ser las mas usuales, si bien, como es
natural, pueden adoptar las mas diversas figuras y secciones.
Los moldeos adoptan toda la longitud de la mdquina moldeadora,
la cual es de longitud indeterminada, pudiendo llegar hasta los
100 metros lineales o mds. Para solidarizar todo el conjunto de
moldes, la zona de la base correspondiente a los perfiles (1),
se comprime por medio de unos elementos de apriete (10), tal
como tormillos, gatos u otros mecanismos andlogos, colocados en
los extremos opuestos de los montantes (4), gue pueden estar
solidamente unidos o bien adaptados y colocados "in situ" en el
momento de efectuar el apriete entre los moldes (9) y los perfi-
les bases (7).

Una vez montados y fijados los moldes (9) se alojan en su
interior los elementos resistentes de reparticidén (11) que ar-

man la pieza a construir, de caracteristicas adecuadas segin se
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en los extremos de la miquina moldeadora se sitian los ancla-
jes (12) y los mecanismos (13) de sujeccién de los elementos de
la armadura (11), y a continuacidn se procede al vertido del
hormigén sobre los moldes (9), constituyéndose la pieza a mol-
dear, compactdndose rdpidamente por la vibracién producida por
el elemento vibrador (6) a través de las piezas eldsticas (5)
en que apoyan todo el conjunto de moldes (4, 7 y 9) sobre los
marcos (1).

Transcurridas unas horas, las precisas para el fraguado del
hormigdén, o en otro caso, una vez terminado el hormigonado, en
toda la longitud de la mdquina moldeadora, se efectia el curado
y endurecimiento del hormigén de las piezas fabricadas, para lo
cual, de una conduccidn general de vapor, producido por un gene-
rador o caldera de cualquier tipo, y de caracteristicas y produc-
cién adecuadas para no detener si es posible la operacidén de en-
durecimiento, se efectdan tomas en vdlvulas situadas a lo largo
de la instalacidén; estas tomas pueden ser unas mangueras (14),
cuyos extremos libres se alojan parcialmente en los dos extre~
mos de cada molde, y en el hueco (15) que forma sus paredes (9),
circulando el vapor que sale por las mangueras (14), libremente
a lo largo de todo el interior de cada uno de los huecos (15)
comprendidos entre cada pieza moldeada, o bien alternativamente a
medida que se produce el calentamiento de sus paredes, y cuyo
calor se transmite por conveceidén a la masa de hormigdn (8) de
la pieza que se moldea. Con objeto de proporcionaer humedad al
hormigdn, mientras se calienta a través de los moldes metdlicos
(9), se sitian sobre la parte superior del molde de hormigdn, o
embocadura abierta, una serie de tubos metdlicos (16), uno por

molde, provistos de unas perforaciones, en la parte baja, de
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manera que una vez conectadas a la red de distribucibn de vapor,

éste sale por los orificios de los tubos (16), calentando al
hormigén, pero al mismo tiempo regéndole constantemente al con-
densarse y filtrdndose ademds, entre la pieza moldeada (8) v
las paredes (9) del correspondiente molde a medida que éste se
va endureciendo y despegando. Con objeto de provocar una rdpida
condensacidén del vapor que sale por los orificios de los tubos
(16), para producir el riego de las piezas, y al mismo tiempo
aprovechar todo el vapor sin pérdidas, se cubre la parte supe-
rior de la mdquina moldeadora, en toda su longitud con cualquier
tipo de cubierta (17) preferentemente de materia pastificada.
Descrita suficientemente la naturaleza del invento y su
forma de realizacidén préctica, Unicamente cabe afiadir que en
el conjunto y partes independientes constitutivas del todo son ‘
susceptibleé modificaciones y cambios de materias, forma y dis-
posicién en cuanto estas alteraciones no desvirtien el fundamen%

t0 egsencial del mismo.
REIVINDICACIONES

12).-"SISTEMA DE FABRICACION EN SERIE DE ELEMENTdS RESIS-
TENTES DE HORMIGON" caracterizado porque se produce por vibra-
cibén de una serie de moldes metdlicos convenientemente soiidari-
zados, montados sobre una serie de elementos eldsticos; y poxrque
para conseguir un rédpido curado y endurecimiento progresivo se
procede a un calentamiento del conjunto de moldeo y regado si-
multdneo para evitar una prematura deshidratacidén del hormigédn.

28) .-"SISTEMA DE FABRICACION EN SERIE DE ELEMENTOS RESIS-
TENTES DE HORMIGON" segin la anterior reivindicacidn, caracteri-
zado por comprendeﬁ una serie de soportes de longitudradecuada,

anclados convenientemente al suelo y colocados paralelamente a
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distancia variable, con unos orificios en sus eﬁ?rémos, por
donde pasan unos vistagos fijados en unos montantes metdlicos,
asiento de los moldes, que descansan en los citados soportes
por medio de unas piezas eldsticas alojadas en los vdstagos, de
manera que establecen una suspensidn eldstica, a través de la
cual se transmite unos movimientos vibratorios simulténeos pro-
ducidos por una serie de mecanismos vibratorios montados en di-
versos soportes.

%2).-"SISTEMA DE FABRICACION EN SERIE DE ELEMENTOS RESIS-
TENTES DE HORMIGON" segun las anteriores reivindicaciones, gque
ge caracteriza porque sobre los montantes metdlicos fijados en
suspensidén a los soportes, se colocan una serie de perfiles me-
tdlicos cuya longitud apoya en sentido transversal sobre dichos
montantes, y que sirven de asiento o base a la pieza de hormigdn
determinando su anchura; entre cada dos perfiles de la base se
colocan unas paredes metdlicas que determinan los laterales del
molde, de seccidn adecuada a la configuracidén de la pieza a mol-
dear, los cuales adoptan toda la longitud de moldeo, quedando
todo el conjunto de bases y paredes perfectamente solidarizado,
comprimiendo este conjunto por medio de cualquier mecanismo de
apriete conocido, tal como tornillos o gatos.

48),-"SISTEMA DE FABRICACION EN SERIE DE ELEMENTOS RESIS-
TENTES DE HORMIGON" segin las anteriores reivindicaciones, que
se caracteriza porque una vez establecidos los moldes, segin la
anterior reivindicacidén, se alojan en su interior los elementos
registentes y de reparticidn que arman la pieza a construir, de
caracteristicas adecuadas segin se trate de hormigdén armado o
pretensado, y seguidamente se vierte la masa de hormigén sobre
los moldes, cuyas piezas se compactan répidamente por la vibra-
cidn producida por el mecanismo vibratorio, segun lo establecido

en la 2& reivindicaciédn.



TENTES DE HORMIGON" segin las anteriores reivindicaciones, que

se caracteriza porgue el mecanismo vibrador se emplaza encima

del conjunto de los moldes, cuya posicidn se va variando mien-
185.~ +tras avanza el llenado de hormigén a lo largo de la mdquina mol-

deadora,

6&).,~"SISTEMA DE FABRICACION EN SERIE DE ELEMENTOS RESIS-

TENTES DE HORMIGON" segiun las anteriores reivindicaciones, que

se caracteriza porque para provocar el curado y endurecimiento
190.~ del hormigdén de las piezas moldeadas, segin anteriorss reivindi-

gaclones, se establece un c¢ircuito de vapor, producido por un

generador adecuado, de cuyo colector se efectian las tomas con-

venlentes, por medio de conductores adecuados, cuyos extremos

libres se introducen por los extremos de cada molde, y en los
195.~ huecos gue forman sus paredes, haciendo circular el vapor en

toda su longitud, cuyo calor se transmite a través de las paredes

de los moldes a la masa de hormigdén; asp mismo en la parte supe-

rior de cada molde o embocadura abierta, se sit¥a un tubo conduc-

tor de vapor, perforado, en su zona inferior, de manera qQue una ve:s
200.~ conectados & la red de vapor, éste sale por dichos orificios in-

cidiendo y calentando al hormigén, de manera que al producirse

su condensacidn lo riega constantemente con agua caliente, evi-

tando una prematura deshidratacidn.

72).~"SISTEMA DE FABRICACION EN SERIE DE ELEMENTOS RESIS-

205.- TENTES DE HORMIGON" segin las anteriores reivindicaciones, que

se caracteriza porque para provocar la condensacidn del vapor

distribuido por los tubos superiores perforados y evitar su pér-

dida por expansidén, se cubre la parte superior del conjunto de

la mdquina moldeadora, en toda su longitud, con cualquier tipo de
210.~ cubierts preferentemente eldstica y plastificada para establecer

una mayor estanqueidad.,
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82),-"SISTEMA DE FABRICACION EN SERIE DE ELEMENTOS RESIS-
TENTES DE HORMIGON".

Lim. presente memoria descriptiva consta de nueve hojas fo-
liadas y mecanografiadas por una sola cara, componiendo un to-

tal de doscientas dieciseis lineas, incluidas éstas.

Madrid, 21 de Mgrzo de 1.966.-
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