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PATENTE DE INVENCION

por VEINIE afios

cuyo privilegio se solicita para Espafia,
sus territorios y plazas de soberanfa, a

favor de :

FOIMO, Svo

entidad de nacionalidad espafiola, con do-

micilio en Barcelona, calle Lauria, nim,

102, por :

"PERFECCIONAMIENTOS EN LAS DISPOSICIONES
PARA MOLDEO DE PIEZAS DE HORMIGON".
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MEMORTIA DESCRIPTIVA

*

Ia presente invenpi6n ge refiere a unos perfeccionamientos
en 1as disposiciones para moldeo de piezas de hormigdn, cog‘é;
fin prineipal de que tales piezas presenten sendoé febordea 2o~
lientes en ambos extremos, debido 2 que, en las disposicionésf,
ordinarias de moldeo con deslizamiento longitudinal para laffa§
se de desmolleo, solo se obiiene el reborde anterior, dada la“
imposibilidad que para dicha fase serfa la presencia del rebor-

de posterior, — = = = = = « 4 m e h . = .- .- - - -

La referida circunstancia ha dado lugar a la creacién de
los presentes perfecciocnamientos, los cuales se caracterizan
por el hecho de que en las caras laterales interiores de un mol-
de tubular se disponen unos elementos complementarios de moldeo,
constitufdos por unas piezas rigidas libremente acoplables an-
tes del vertido de le masa de hormigdn y desacoplables en la
fase de desmoldeo, cuyos elementos complementarios presentan re-
lieves que determinan entrantes en las caras exte;iores de las
piezas moldeadas, segin el sentido longitudinel de las wismas,
de modo que la base inferior mévil del molde se reléoiona con
el plato de un pistén hidrdulico del que se deriven los machos
de moldeo, mientras la base superior fija se relaclona con un
armezén solidario al molde, todo ello de manera que, estando

vertido el hormigbn, el avance del pistén determina la compre-
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sién del mismo para formacidén de las correspondientes piezas,
tras lo cual es retirada la base superior para dar luger a que
ge produzca el deslizamiento de estas piezas, junto con los. e~
lementos complementarios de moldeo, hasta completar su salida
respecto al molde, cuyos elementos son extrafdos lateralmenfe

al término de dicha fase de desmoldeO, = = = = = = = = = — = -

La bage inferior mévil consta de una placa que se cifie al
contorno interior del molde tubular y descansa sobre el plate
del pistén hidrdulico, presentando orificios para el paso de.
los correspondientes machos de moldeo, de modo que dicha pléca
constituye el elemento presionador del hormigbn en las fases
de compresibn y deslizamiento, y de apoyo de les piezas resul-

tantes para su estacionsmiento y fraguado después del desmol-

La base superior fija consta de una place que se cifie al
contorno interior del molde tubular, estando unida mecénicamen-
te a un armezdén exterior solidario a dicho molde en forme sepa-
rable, y presentando orificios para el paso de los correspon-
dientes machos de moldeo, de modo que dicha placa consiituye
el tope para la masa de hormigén en la fase de compresién, tras
la cual es sgeparada para facilitar la extraccién de las piezas

resultantes, - - - = = = = = = - - - — . .- - - m - .-~

Los elementos complementarios de moldeo estén compuestos
por unas piezas metdlicas macizas o en plancha embutida, con
su cara posterior lisa y adosable a las caras interiores del

molde tubunlar, mientras sus caras anteriores presentan los per-
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tinentes relieves longitudinales a comunicar a las piezas de

hormigbn, cuyos relieves no alcanzan las zones extremas desbi-<.

nades & componer los resaltes de las bases de aquellas piezasie

Los elementos complementarios de moldeo se disponen reléf
cionados entre si por contacto de sus bordes laterales y eniqﬁz
némero mfnimo dependiente de sus facultades de libre extraccifa
en atencibén al tipo de relieves comunicados a las piezas de hox

nighn resultantes, = = = = = « = = - -- - . - = . e . - o -

Los elementos complementarios de moldeo presentan Optaﬁiéi
vamente zonas. que exceden superiormente a las piezas hormigo@é;f
das, por lo menos despuds de la compresidn, en orden a facili-
tar el guiado de los elementos precitadog y el asido de los

mismos para su separacibn de 1las plezas, = = = = = = = = = = =

Para la inmovilizacidén de los elementos complementarios de
moldeo en la fase inicial de esta operacidn, se disponen entre
ellos, en su parte superior, unas armaduras que los mantienen

adosados 2l molde tubular, = = = = = - - - & - - - .- - - - - -

Otros objetos y caracter{sticas de la invencidn se irén
dando a conocer en detalle a lo largo de la descripeibn que si-
gue, haciendo referencie a los dibujos ilustrativos que la acom-

pafian, En 1los Aibujos: = — = = = = = = = = = - -

Figura 1, representa, segin une sececibn en alzado, un mol-
de con elementos oomplementarios y demés accesorios para el

moldeo de piezas de hormighn, = = = = = « = = = = = = = = - -

Pigura 2, es una vista segln una seccidn transversal del
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Figura 3, representa el molde de referencia, visto en. -

planta por su parte SUPEriors = — = = = = = @ = = = = - - - = -

Figura 4, es una vista andloga a la de la figura 2, rela-
tiva al empleo del mismo molde pars la fabricacibn de dos ﬁié4

zas de dos orificios, en lugar de una de seis orificios, -~ - -

Figura 5, representa un detalle de la parte superior del
molde con elementos complementarios que rebasan el nivel de 1a

bagesuperior..-__..._................-..............__...;..

Figura 6, es una vista andloga a la de la figura anterior
relativa a elementos complementarios cuya alture es inferior

al nivel de la base superior el Mmolde, = = = = = = = = = = «

Figura 7, representa esquemdticamente, segfin una seccidn
en alzado, un molde en reposo, preparado para la primera fase

del proceso de fabricacibén de piezas de hqrmigén. ------

»

Figura 8, representa el molde de la figura anterior des-
pués de haberle sido vertido el hormigbn y aplicada la base

JUPEYLOrs = = = = = = = - - e e . = = = e e

Pigura 9, represente otra fase del citado proceso, en la

que el hormigbn es sometido a compresibn, - - = = = = = = = -

Pigura 10, representa la siguiente fase de fabricacidn en

que la pieza de hormigbn es separada del moldes = = = = = = =

Figura 11, corresponde a la (ltima fase del proceso en la

que son separados lateralmente los elementos complementarios.-
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Pigura 12, representa, en vista lateral, una pieza de hor-
mighn de seis orificios, — — = = = = = = = . oo m - - -, =
Figura 13, es una seccidn de la pieza de la figura ante~

rior por una 1linea XIII-XIIT. = = — = = = = = = = = = = = ~ st

-y

a v

Pigura 14, es una seccidn de la pieza de la figura ante-

rior por wna 1fnes XIV-XIV, = = = = = = = = = = = = = = = = = ‘-

Figura 15, representa, en perspectiva, una pieza de hormi-,

gbn de seis orificios operanteSe = = = = = = = = = = = = = = o

4+

Figura 16; representa, en fdrma anfloga a la figura l3,ﬁ@:i

na pieze de hormigbn de dos orificios. = = = =« = = - - -

Un molde metdlico 1, de tipo tubular, se relaciona con un
equipo hidrdulico cuyo drbol 2 tiene montados en el plato 3 u~

nos machos de moldeo 4 que penetran en el propio molde 1, ~ -~ -

Dentro del molde 1 se disponen una base inferior 5, unos e-

Jementos complementarios 6 y una base superior Teo = = = = = = =

El molde 1 es de seccibn rectangular, de vértices redondea~
dos, y dimensionado de acuerdo con la longitud, anchura y altu-
ra de las piezas de hormigbn 8 a fabricar, Estas piezas se ob-
tienen provistas de un determinado ndmero de orificios pasantes
9 destinados 2 cenalizar conductores o fllidos, siendo los tipos
nmés comunes los que contienen dos, cuatro o seis orificios, si

bien pueden obtenerse en cu2lquier oitro nimero. — -~ = = = -~ - =

Los machos 4 son de seccidn circuler y pasan a través de

las bases 5 y T dotadas de orificios al efectos = = = = = = ~ =
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La base inferior 5 se aplica cefiida al contorno interior
del molde 1 y constituye el elemento que transmite el empuje

del equipo hidrfulico, = = = = =« = = = = - - - - = - - -

Los elementos complementarios 6 son unas piezas metdlicas,

- macizas o en plancha embutida, gue formen unas nervaduras 10 en

la parte interior del wolde, mientras por su dorso se aplican
contra lag paredes del mismo§ dichas nervaduras 10 no alcanzan
los extremos, en cuyo lugar se hallan unes sletes 11 que se des—
tinen a la formeaciln de rebordes 12 en cada extremo de la pieza
de hormigbn. Ios elementos complementarios 6 se aplican en la
cantidad necesaria para facilitar su extraccidn habida cuenta

de las sinuosidades de las piezas de hormigén 8., ILa colocacién
de los elementos complementarios 6 es por contacto leteral has-

ta completar el contorno interior del molde ly = — = = — = - -

Ta bagse superior 7 se aplica tembién dentro del contorno
del molde 1 si bien posee unas escotaduras 13 destinadas a per-
mitir el paso de las aletas 11 de los.,elementos complementarios
6. Egte base 7 forma parte de un armezdén 14 que consta ademds
de unas barres de cierre 15 que se aplican por debajo de unos
resaltes laterales 16 del molde 1 para solidarizerse al mismo,

Unas verillas 17 unen la bese T & las barras 14, = -« = = = = =

Las aletas superiores 1l de los elementos complementarios
6 pueden presentar una altura normal o acrecentada, de modo que
en el primer ceso, para la posicién de reposo, las aletas no al
canzan la base superior 7, wientras que en el segundo caso di-

chas aletas pasan a través de las escotaduras 13 de aquella ba-
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Un mismo molde 1 es apto para former une pieza de hormigén
8 de un elevado nimero de orificios, o bien dos piezas de un me-
nor nifmero de orificios. BEn esta @ltima ocasidn, dicho moldé:~
es provisto de una placa separadora 18, con lo que se obtlenen
dos cavidades independientes, si bien la febricacibn de las pl
zas de hormighn es simulténes, = = = = = = = = = = = = = = ;';‘

Otros elementos accesorios pera el molde 1 congisten en U=,
nas ermaduras 19 que inicialmente mantienen estables a losg e}q—:
mentos complementarios en espera de ser vertida la masa de nops,
migbn 20, tras lo cusl son retirades aguellas armaduras; unaéf:°
plentillas 21 se disponen adosadas & las bases 5y 7 si se déd‘:
sea comunicar unos achaflanados 22 a la boca de los orificios
9 de las piezas de hormigbn 8; otros machos de menor envergadu-
ra permiten proporcionar a dichas piezas 8 orificios pasentes
23 que ehorran material immecesario, o bien otros orificios cie-
g0s 24 en los que posteriormente son aplicadas varillas que

gufan el acoplamiento entre piezag 8 adyacentes, = = =« — - - =

El proceso de fabricacidn es como sigue. Estando el mol-
de 1 desprovisto de la base superior 7 y con su base inferior 5
aplicada en el plato 2 del equipo hidrdulico, los machos 4 del
cual se hallan introducidos en el propio molde, sé vierte el
hormigén 20 hasta completar el nivel previsto., Seguidamente es

aplicade la base superior T con el resto del armazbén de cierre

En la fage siguiente es puesto en funcionamiento el equipo
hidréulico, con lo que la bagse inferior 5 trensmite la compre- -

sibn a le masa 20, con lo que la base superior T actla de tope
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pera la misme, mientras los elementos complementarios 6 ascien-
den junto con la base inferior 5 que los presiona, siendo guia-

dos por sus aletas superiores 1l a través de la base superior-?.

A continuvacién es separado el ermazén 14 y se prosigus el
avance de la base inferior 5, empujado por el plato 3, a efec-
tos de que el conjunto del hormigén 20 y de los elemeniés con-
plementarios 6 deslicen a lo largo del molde 1. Esta fase pro-
sigue hasta que la totalidad de la pieza de hormigén 8, aln pro
vista de los elementos complementarios 6 queda extrafda del
molde l. Entonces se procede al traslado del anterior conjunto
hasta el punto de almacenado y fraguado del hormigbn, en cuyo
lugar se efectla la extraccién lateral de los elementos comple-
mentarios 6, para lo cuel son asidos por sus aletas superiores
11 que asoman por encima de la pieza de hormigbn 8. Entretan-

to el molde 1 queda disponible para una nueva operacibn, = - -

Descritas convenientemente las caracter{sticas de le in-
vencidn, se hace constar que en la misma podrédn introducirse
cuantas variantes de detalle puedae aconsejar la experiencia,
siempre que con ello no se modifique la esencialidad de la wis-

ma que es la que se resume y concreta en las reivindicaciones

que siguen, = = - = - = e R R i B B
N O T A

Se declaran de novedad y propiedad para Espafia y todos

sus territorios y plazas de soberania, las siguientes: - - -

REIVINDICACIONES

l.~ Perfeccionamientos en lag disposiciones para moldeo de
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piezas de hormigbn, caracterizadas por el hecho de que en las

caras laterales interiores de un molde tubular se disponen ynog

L]
¥ -

elementos complementarios de moldeo, constitufdos por unas bie?
zas rigides libremente acoplables antes del vertido de la méégj

[

de hormigbn y @esacoplables en la fase de desmoldeo, cuyos ele-

. e

nentos complementarios presentan relieves que determinan en%rgn-
tes en las caras exteriores de las piezas moldeadas, segin eﬁ?'
sentido longitudinal de las mismas, de modo que la base infe—':'_
rior mévil del molde se relaciona con el pleto de un pist6nf@é%
drédulico del que se derivan los machos de moldeo, mientras ;d;zk
base superior fija se relacionz con un armazbén solidario al,”'z
molde, todo ello de manera que, estando vertido el hormigén,‘él

avance del pistbén determina la compresién del mismo para forma- .

cibn de la correspondiente pieza, tras lo cual es retirada la

ege superior para dar lugar a gque se produzca el deslizamiento

de la pieza junto con los elementos complementarios de moldeo,
hasta completar su salide respecto a2l molde, cuyos elementos

son extrafdos lateralmente terminada dicha fase de desmoldes.—

2,= Perfeccionamientos en las disposiciones para moldeo
de piezas de hormigbn, seglin la reivindicacidn anterior, carac-—
terizados por el hecho de que la base inferior mévil consta de
uns place que se éiﬁe al contorno interior del molde tubular y
descansa sobre el plato del pistén hidréulico, presentando ori-
ficios para el paso de los correspondientes machos de moldeo,
de modo que dicha placa constituye el elemento presionador del
hormigén, en las fases de compresibén y deslizamiento, y de apo~-

yo de la pieza resultante para su estacionamiento y fraguado
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después Gel desmole0, — = = = = = = = = = = @ = = -~ = - - -

3.=- Perfeccionamientos en las disposiclones para moldeo
de piezas de hormigbn, segin la reivindicacidn primera, carac—
terizados por el hecho de que la hase superior fija consta de
una placa que se cifie al contorno interior del molde tubular,
estando unide mecénicamente a un armasén exterior solidario. a
dicho molde en forma separable, y presentendo orificios pera
el paso de los correspondientes machos de moldeo, de modo que .
dicha placa constituye el tope para la masa de hormigdn en ia;
fase de compresidn, tras la cual es separada para facilitarlla'

extraceibén de la pieza resultantes — = = = =~ = = = = = = ~ ~ =

4.~ Perfeccionamientos en lag disposiciones para moldeo
de piezas de hormigbn, segin la reivindicacidén primera, carac-
terizados por el hecho de que los elementos complementarios
de moldeo estén compuestos por unas piezas metédlicas macizas
0 en plancha embutida, con su cara posterior lisa y adosable
a las caras interiores del molde tubuler, mientras sus caras
anteriores presenten los pertinentes relieves longitudinales
a comunicear a las piezag de hormigdn, cuyos relieves no alcan-
zan las zonas extremas destinadas a componer los resaltes de

lag bases de aguellas piezas. = = = = = = = = @ = v = = —w n -

5. Perfeccionamientos en las disposiciones para moldeo
de piezas de hormigbn, segin la reivindicacién primera, carac-
terizados por el hecho de que los elementos complementarios
de moldeo se disponen relacionados entre si por contaeto de
sus bordes laterales y en un nimero minimo dependiente de sus
facultades de libre extraccidn en atencidn al tipo de los re-

lieves comunicados a la pieza de hormigbn resultante, - - — =
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6.= Perfeccionemientos en las disposiciones para moldeo de
piezas de hormigbn, segin la reivindicacién primera, caract@niﬁ
zados por el hecho de que los elementos complementarios de.@olfﬁ
deo presentan optativeamente, zonas que exceden superiormente:é_
la pieza hormigonada, por lo menos después de la compresién,ién;
orden & facilitar el guiasdo de los elementos precitados y el dési

do de los mismos para su separacibn de la piez8, = = = = = = = ~

-
“as

;.- Perfeccionamientos en las disposiciones para moldeo:d9:
piezas de hormigbn, segin la reivindicacién primera, caracteri:;
zados por el hecho de que, para la inmovilizacién de los eleméﬁni
tos complementerios de moldeo en la fase inicial de esta opeféJ ’
cifn, se disponen entre ellos, en su parte supgrior, unes erme~

duras que los mantienen adosados al molde tubular, = = = = = = -

8.~ "PERFECCIONAMIENTOS EN LAS DISPOSICIONES PARA MOLDEO DE
PIEZAS DE HORMIGON "y = = = = = o o = = e = = e m = e = = = = =

Todo ello tal como se describe y reivindica en lsa presente
memoria que consta de doce hojas, foliadas y mecanografiadas por
una gola de sus caras, y de tres léminas de dibujos que la ilus-

tran,

goprp, 7 WROTE
a. CuReLL suieL
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