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El presente invento se refiere a la fabricacidn
de elementos de construcecidn esencialmente en forma de plan-
cha o costero de grandes dimensiones, especialmente elementos

para pared, y también elemsntos para suelos y separaciones

horizontales, de hormigbn u otras masas plésticas fraguables.

Mas precisamente definidn, el invento se refiere a
la técnica de fabricacibn en la que los elementos se cuelan
en una posicidn vertical en beterias formadas por una serie
de planchas de separacién montadzs y unidas con una serie de
elementos adyacentes de fondo y laterales de tal manera que
cuando el hormigdn v otra masa plistica se cuela en las cavi-
dades asi provistas, la estructura montada puede resistir
la presién hidradlica de Gicha mass demds de las cargas deri-
vadas del apisonsmiento o vibracidn, si 1o hay.

En una reslizacibn conocida para esta instalacién,
los miembros adyacentes del fondo para varios elementos se
componen de una plancha de fondo comdn que formg un plano
fijo, mientras gue los miembros adyacentes laterales estén

colocados sobre tablas planas que pueden ser montadas en

 &nzulo recto sobre la plancha del fondo y que pueden moverse

lateralmente al Gesmontar la pateria, Los miembros adyacentes
laterales estd colocados sobre dichas tablas planas de tal
menera gue puedan montarse planchas de separacidn consizten-
tes en bastidorés de acero con planchas laterales montadas
sobre los mismos entre los miembros laterales adyacentes, de
manera que cuando toda la estructura se clerre, los diversoé
componentes estardn sujetos entre si. Cuando esta bateria se
desmonta después del colado y fraguado, todas las planchas
de separacién se devan por medic de una griia y se ponen en

soportes de manera que puedan ser limpiadas y vueltas a
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montar despuds en bateria. Dicha instalacién funciona discon-

tinuamente de manera que la bateria total, que puecde componer=

se de 8 a 12 cémaras de colado o més, se monta y se cuela,

después de lo cual se deja fraguar por algunas horas y después
] 5e— se desmonta, a continuacidn los elementos fraguados. se quitan,
M{ se limpia la bateria y se vuelve.a montar para otro colado.

Dichas instalaciones pueden comprender un nimero de
tales bateria con una miguina de colado comin Ge construccidn
adecuads ¥y uﬁa unidad de grmwé comin, y diversas instalaciones

10~ de calentamiento y servicio comunes fampién a ellas.

En otra instalacidn conocida las baterias de pared-
se coppornen en parte de planchas de separacidn, en parte de
moldes de celda que se erigen alternativamente en una hilera,-
siendo méviles los moldes de celda y las planchas de separa-

15.- cidn por medio de railes o zapatas deslizables sobre un dis-
positivo transportador, mientras que la bateria se mantiene
junte por medio de un engrape hidradilico o mecdnico actuando
perpendicularmente sobre los planos de las planchas de sepa=-
racibn. Despuds del colado y fraguado, la bateria se desmonta

20~ por medio de los moldes de celda y las planchas de separacidn
se separan una de otra en direccidn .longitudinal de la
bateria para que gueda espaclo para elevar los elementos de
hormigbn fraguado y limpiar las planchas de separacidn y los
moldes de celda antes de volver a montar la bateriaﬂ

254 Tawnbidn em este caso se utiliza un método disconti-

L nuo de trabvajo que puede realizarse con varias baterias en
una sola instalseibn y con una mAguine coémun de colado, uni-
ded de grtia, instalacidn transportadora, etc.

Un inconveniente de estas instalaciones conocldas.

30.~ y del método sesfin el cual funcionan, es que el procedimiento
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es discontinuo, ya que de -esta manera se réquiere uil intznso
trabajo manual en ciertos periodos mientras que en otros, los
elemontos colados fraguan, no se realiza ninglin trabajo manual
précticamente. A menudo es necesario trabajar en turno o en
horas extraordinarias escalonadgs, haciendo con freéuencia
imposible los tiempbs de fraguado para completar un ciclo de
trabajo entero o un nimerc complato de ciclos de trabajo -den-
tro de las hormas normales laborzbles.

¥l invento pretende en primer lugar y principalmen-
te aportar un método para la fabricacitn de grendes elementos
de construccidn en forms de costeros de hormigbn u otra masa
pléstica fragnable, por cuyo método los elementos se cuelam
y fraguen en celidades de molde entre planchas de separacidn -
verticales enzrapadas con paredes lateralés intermedias adya-
centes en bateria, haciendo posible un proceso de fabricacidn
totalmente continuo, con la bateria entera en estado estacilo-
nario, de manera que durante un periodo de algunos minutos
se completen todas las fases de trabajo y salgan uno o més
elementos fragﬁados después de cada periodol mientras gue se
cuelan una o mds calidadss de molde.

Segin el invento esto ge logra aportando la amplia-
cibn de la bateria entre una estacidn de montdje y una esta-
cién de desménﬁaje y teniendo aguella coanstantemente éngrapa—
da mientras avanza lentamente entre la estacidn anterior ¥y
posterior, siendo afiadidas constantenente plandhas Ge sepa-
racibn y paredes laterales adyacentes & un extreio de la ba~
teris en la estacidn de monteje con colado sucesivo de las
caildades ae molde formaedss por ella, y siendo retiradas
constantemente del otro extremo de la bateria por retirada

sucesivas de los elementos fraguados en la estacibn de -




desmontaje,

N

De esta manera, se logra un proceso de fabricacidn
totalmente continuo con una distribucidn uniforme del trabajo
manual durante toda la jornada de trabajo, de manera gue el

L g procedimiento puede realizarse con un minimo de mano de obra
- vy con un empleo distribuido uniformemente y continuo de la
materia. La instalacidn puede ser parade en cualquier momento :
y dejada por si mispa, después de lo cual puede reanudarse |
el procedimiento de fabricacidn inmediatamentec en un momento
10.~ posterior deseado, de forma que la instalacidn pueda ser ma-
; nejada sin dificultades de ninguna clase durante las horas la-
} borales normales y sstar en vaclo el resto del tiempo, o
pueda ser manejada por periodos mds larzos si se desea con
intervales méds cortos, o pueda ser hecha funcionar continua-
15.~ mente. Durante el funcionamiento: de la instalacidn, el colado
asi como la retiradade los eleméntos fraguados se realizan
uniforme y continuamente, de modo que la maguinaria utilizada
para estos fines traba/a uniformemente durante la uwtilizacidn
constante completa, de manera gue no necesita ser adaptada a
20,~ los cortos Buncionamientos con largos periodos intermedios
en vacio caracteristicas de la operacidn discontinua.
cuando el método se lleva a la prictica puede usarse
fdcilmente segin el invento, miembros de fondo y laterales ad-
yacentes formados por moldes de celda constriidos como basti-
254~ dores abiertos haeia arriba,. con lo que no es necesario tomar
medidas .especiales para aportar un fondo én las cavidades de
- molde.
Con la retirada suc:zsiva de planchas separadoras y
péredes adyacsntes laterales en la estacidn de desmontaje, el

30e=-. elen-nto fraguado se suelta de la cavidad del molce en tal
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grado que segin el invento pucsde utilizarse féeilmente planchas
de separacidn perfiladas provistas de proyecciones o rebajes

o ambos en unea o ambus superficies laterales de las cavidades
del molde, y asl obteniéndose una gren libertad con respecto

a la construccibén de los elementos, la forme de los cuales no
gqueda obligada a aportar ls salida en una cilerte ‘direccidn

de calda de retirada en el plano del elemento,

Seglin el invento, puede utilizarse fécilmente plancha

de separacidn con medios para promover el fraguado de la masa
colada, por ejemplo, miembros de celefaccidn eléctrica o de
otra manera, dando como resultzdo una reduccidn en el tiempo
de fraszuado usado y por lo tanto una reduccidn de la longitud
necesaria de la bateria.

El invento taubién comprende une instalacién para -
poncr en practica un nueve método de febricacibn estando ca-
racterizada dicha instalacibn segin el invento porque se com-
pone de unos railes para soportsr y adelantar una bvaterlia de
planchas separadoras verticales con paredes laterales inter-
medias adyacenies en estado engrapzdo desde une esteciodn de
nontaje a una estecilén de desmontaje con nedios para el colado
sucesivo de las calidades de molde formadas entre las planchas
de separacidn en la estacidn de montaje, y con medios para el
regreso sucesivo de los planches de sepzracidn y paredes late-
rales adyacentes, retiradas en la estacidn de desmontaje, a
la estacidn de montaje. Dicha planta se distingue por un
disefio compactso con una forma de operacidn uniforme y continua
segin se ha explicado en relacidn con la descripcidn del
nuevo método segln el invento.

BEn uns realizacidn adecuada de la instaelacidn de

acuerdo con el invento, el trayscto de rotorno de las
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planchas de separacidn y las paredes laterales adyacentes
puede estar formado por una seccibn recfilinea proyectada
paralelemente y siendo de la misma ascensidn esencialmente
que la direccidn de avance de la bateria y-estando conectada
a la Ultima por dos seccionew de %ransmisién senicitrculares,
cada una de las cuales se aporta por medio de un carro osci-
ante en 1802 sobre un eje vertical y dispussto para soste@er
una o mis plénchas de separacidn con paredes laterales adya;
centes aso~-cizdas al mismo tiempo.rbe esta manera se obtieng
una disposicidn sencilla y bien planeada con instalaciones
de transportes sencillas para los oomponantes y ocupando un
espacio minimo. Ademfs deacuerdo con la realizacidn ventejosa
del invento e tal instalacidn, una o ambas seccilones de trans-
misién pueden comprender estzciones para reallzar lus,opera-
ciones necesarizs con lus planchas de separacidn y las paere-
des laterazles adyacentes, tales como limpieza y aceitado, ¥
para realizar otras operacicnes prelimineres, tales como la
colocacidn de refuerzos y el montaje de tubos y alambresy
nhcleos e inserciones destinadas a ir empoirada en los elemen-
tos. Disponiendo estes estaciones de tratamiento en las seccio-
nes de transmisidn semicurculares en los railes se obtiene
el libre acfeso a awbos laterales de las planchas de separa-
cibn, estando las Ultimas ablertas ampliamente en mutua rela-
cibn durante la -transiciln. ' ;

En uns realizacibn oportuna de una instalacidn de

~acusrdo con el invento, en la seccidn recta del trayecto de

retorno estd intercsleda una estacidn de montaje y una esta-
cidn de Gesmontaje similar a -las provistas en la seccidn de
bateria, de manera que la seccibn recta del trayecto de

. . . z
retorno tambidn servird como seccidn de bvateria, y asi la
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instalacidén comprenderd dos baterias colocadas paralelamente
uns con respecto a la otra:. en las que las planchas de sepa-

racién engrapadas y paredes laterales édyacentes se moveran
lentamente en direcciones opuestas. De esta manera se consigue
el doble de capacidad de la instalacién sin necesidad de -
incrementar el espacio necesario.

Las planchas de separacidén pueden ser suspendidas
oportunamente, segin el invento, junto con las paredes late~
rales adyacentes en forma de bastidores abiertos hacia afribé,
ser suspendidas de ralles adecuados situados preferiblemente

a nivel del suelo o de una plataforme para log operarios, por

cuyo mnedio el colado y el vibrado, si lo hay, y el subsiguien~

te suavizamiento de superficie de las vavidades de molde cola--
das, serd S4cil de realizar o vigiler. : -
El engrapado necesario y el avance de la baderia
puede efectuarse adecuadamente de acuwerdo con el invento por
medio de pasadores o pernos provistos en cada estacidn de mon-
taje ¥y desmontaje vy dirigldos transversaluente a la direccidn
de movimiento de la bateria, con medios pars engancharse a -
ella en los rebajes correspondientes de las planchas de sepa-
racidn y montados en carros desplazables en la direccidn de
desplazampiento de la baterla. Con dicho juego de pasadores o
pernos situados en cada dngulo de los planchas de separacidn
de forma de costeros se obtiene una compresidn igual yunifor-

me y el avance de la bateria por medios de Ffécil disefio que

pueden engenchar y desengsnchar ficilmente de las planchas.

de sepmrcibén y que no estorben el montaje y desmontaje sucesi-
vos de la bateria.
Dichos pasadores ¢ pernos pueden ser controlados y

gispuestos convenientemente segin el invento en ambas
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estaciones, en dos grupos, de tal menera que insertdndose y
retirdndose alternativemente en la direccidn de desplazamien~
to de la bateria produzcan un avance de esta Ultima mientras
gue se mantiene su engrape, mientras que, 2l mismo tiempo,
permiten una adicibn y retirsda sucesivas de una o mds plan-
chas de separacidn con paredes laterales adyacentes asociadas,
de una vez.

En el caso de funcionamiento prolongado o cintinuo
de la instalacidn, puede ocurrir que se presenten pequeilas
inexactitudes durante la circulacidn consiante de las planchas
de separacidén y las paredes laterdles adyacentes, y para'pre-
venir las inexactitudes en los elementos fabricados es nece-
sario, por lo tanto, realizar a intervalos una alineacidn de
la beteria. Bon vistas a esto puede incorporarse adecuada-
mente, de acuerdo con el invento, en un lugar por 1o menos
del trayecto de desplazamiento de la bateria, un plano de
medieibén para controlar la orientacibén de las planchas separa-
doras pasantes, mientras que se insertan a intervalos planchas
de separacidn especiales provistas de cufies de presidn dn di-
ferentes puntos de la circunferencia, por cuyo medio se puede
corregir su orientacién en relacidn con las planchas adyacen-
tes y con la direccidén de desplazemiento de la béteria, sobre
la base del control realizado en el plano de medicidn.

Bl invento se ilustra en el dibujo que acompaiia el
que, diagramdticamente y omitiendo algunos de los componentes,
muesfva.una vista superior de la instalacidn de acuerdo con
uns realizacidén del invento.

En una estrutura de soporte no mostrada, que puede
estar formeds, por ejemplo, por las partes fijas de un

taller de fabricacibén, se montan railes fijos que, por
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e jemplo, pueden estar situados aproxima@amente al nivel del

suelo del taller y desde los cuales van supendidas glternati-~
vamente de ruedas corredercs planchas separadores 5 y cavida-
des de celda 4, las Gltimas en formz de bastidores rectangula-

res sbilertos hacia arriba. Las planchas de separacidén y los

‘moldes de celda cuelgan asi en un soOteno debajo del suelo del-

taller de fabricacidn y, mientras corren sobre dichos railes

y ruedas pueden atravesar dos secciones rectilineas dispues-

tas paralelemente una con respecto a la otra, enire las cuales

son transferides por medio de transportadores de transfereria
6 que pueden oscilar 1802 slrededorde ejes verticales 36 y-
con sus extremos de cara hacia fuera corriendo sohre ralles
semictrdulares 7.

En la realizacién mostrada, una de dichas secciones
rectilineas que es tranver:zal en la direccidn indicada por
una flecha P,.forma la beteria de la instalacidn, eetando
dicha bateria pro&isja en el extremo de entrada de una esta-
cibn de montaje 31 y en el extremo de salida con una estacidn
de desmontaje 32.

En lo estacidn de desmontaje hay, en los dos lados
de la bateria, dos pares de carros 17 ¥ 18, montados arriba
y abajo, respectivemente. Los dos carros de cada par'son de
moviniento reciproco, por msdio de cilindros hidradlicos 1no
mostrados, en la direccidn de desplazamiento de la bateria,y
cada uno va provisto de un pasador o porno 15 ¥ 16, respecti=:
vemente, que por medio de una palanca acodada 13 ¥ 14, res-
pectivamente, y un gato hidrediico 11 y 12 respectivemente,
puede ser enganchado y desemganchado con los rebajes corres-
pondientes en las planchas cde separacidn 5. Serd evidente que,

por medio de esta disposicion, seré posible cerrar la -

R T
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plancha de separacién mis exterior en la bateria, que forma
un refuerzp'para la compresidn longitudinal de la bateria,

y a intervalos deseados, desplazar este cierre a la penulti-.
me plancha de separacidn de la bateria, soltar la dltima
plancha de separacidn con su molde de celda 5 asociado, ¥y

a continuacidn, mientras se mantiene la coupresidn, dejar
que toda la bateris se mueva un paso en la direccidn de des-
plazamiento. El disefio de los miembros de control hidradlico
necesarios para esta finalidad, no necesita ser descrito con
detalle.

En la esitacibén de desmontaje 32 hay provistos ade-
nds, a cada lado, un juego de railes reciprocos 3, con un
ntmero de tringuetes. Zstos railes son hechos funcionar por
medio de gatos hidrallicos 25 y sirven para tirar hacia de-
lante de la dltima plancha de separacidn, en direccibn del
espacio de desplazamiento de la bateria, después, de soltar
dicha slancha de separacidn en la bateria, de manera gque la
cavidad de molde se abra y se suelte el elemento fraguado.

‘ Ia estacidn de montaje 31 comprende una disposicidn
similar de pasadores o 'pornos 23 y 24 , con palancas acodadas
asocizdas 21 7 22, gatos nidratlicos 19 y 20, raliles desplaza-
bles 2 con tringuetes, y gsatos hidrafilicos 26 para hacer fun~
cionar a los Ultimos.

Serd evidente gue pusde afiadirse una plancha de se-
paracibn con molde Ge celda asociado situada al principio de
la estacidn ce montaje, por medio’de esta.disposicién, al
extreno derecho de la buterla, prensarse firmemente contra.
la #ltima y empujar asi toda la baterie hacia delante en
direccidén hacia la estacidn de desmontaje.

In un punic adecuado ei la proximidad del extremo
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derecho de la bateria se efectia un colado.deﬂia cavidad

molde acabada de formar, y este colado puede efectuarse por
medio de una gria con cubo de llenado o por medio de una
méquina especial de colado, preferiblemente con vibracidn
simulténea del hormigbén colado, por ejemplo por medio de :
vibradores de inmersidn que son conducidos desde arri@a a
abajo en la cavidad de molde ¥y retirados segin las Gltimas
son llenadas gradualmente. Después del colado, se realiza
un alisamiento de la supers=fide libre de la cavidad de
molde, lo cual'puede hacerse mecénica o menualmente.

Las cavidades de molde coladas se desplazan shora
lentemente - continua o intermitentemente - hacia delante
hacia la estacidn de desmontaje 32, mientras que se mantiene
toflavia la necesaria presidn de engrape..Este desplazamiento
tards algunas horas, dependiendo del tiempo de fraguado de -
la masa pldstica colada. Bl fraguado puede ser acelerado por
medio de la disposicién de las planchas de separacidn para
que suministren calor a la masa colada, por ejemplo, por me-
dios de calentamiento eléetricos o algin otro medio calefac-
tor,

En la estacidén de desmontaje las cavidades de molde,
como se ha mencionzdo arriba, se abren retirando la plancha -
de separacidn mds exterior en la direccidn de desplazémiento
de la bateria, de manera que el elemento se suelta y puede
ser quitado, dando las paredes laterales adyacentes espacio
de su pfopio acuerdo, i en el ﬁltimo hay proyeccciones o

rebajes para la formacidn de rebajes o proyecciones en los

"bordes de los edementos. Debido a la forma de apertura espe~

cial de las cavidades molde, es posible la utilizacidn de

planchas de separacidn con proyecciones o rebajes en las

e s SidhaR . L
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caras laterales sin que la retirada,de los eleﬁentos acabados

seé difieil. El elemento suelto se eleva y. se retira por medio

de una gria y puede conducirse, por medio de un transporta-
dor especial,a un fraguado ¥ tratemiento posterior.

. Som El molde de celda vy la plancha de separacién sueltos,
se desplazan por medio del mecanismo de trinquete 3 al carro
oscilante 6 mencionado antes, el cual se encuentra durante

“esta operacidén situado en una posicidn directamente 2 la im-
quierda de la estacidn de desmontajej32} Tan pronto como la
10,.- . plancha de separacidn y el molde.de celda asociado han sido
transferidos al carro, oscilante, el Ultimo oscila sobre el
eje 36 y asi, la plancha de separacifin y el molde de celda
quedan libremente accesibles y pueden ser sometidos a una
1impieia durante el movimiento de oscilacidén o mientras el
15.- carro oscilante se pare temporalmente un una posicidn de
trabajo 33 que sirve para este propdsito.
A la terminmcién de su movimiento oscilante de
1802, el carro oscilante entregs su contenido a un transpor-
tadér 27 que hace regresar a la plancha de seﬁaracién y el
20,~ molde de celda, situado sobre los railes o colgante de los
mismos, & lo largo de la bateria por medio de una cadena de
transmisidn que actia por medio de un motor eléctrico 30 y
provisto de medios de impulsién adecuados?2%Al otro extremo
del transportador 27, la plancha separadora y el molde de
25.=~ celda son tomados por el otro carro oscilante 6, cuando este

- dltimo estd en una posicidn en linea con el extremo del trans—

) portador, y entonces oscilan correspondientemente a una
posicién en 1inea con el comienzo de la estacidn de montaje:
Durante este movimiento de oscilacidn el carro oscillante

30.- con la plancha de separacibén y el molde de»Celda pasa &
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través de las estacilones de trabajo 34 en la cual pueden reg-
llzarse varias operaciones preliminares, tales como 11mpleza
¥y aceitado. Ia colocacisbn del refuerzo, el nontaje de insta-
laciones elfébtrlcas, la insercitdn de nificleos e insertos par:
Se= ser empotrados, la irsercidén de jambas de puerta o bastido~-
reé de ventana”para ser empotrados en el elementos,etc. EL
carro osciiante puede ser parado en estas estaciones de tra-
bajo o pasar con adecuada lentitud s través de ellas.
Glertos trabajos prellmlnares de los menclonados
10,- aqu+l, sin embargo, pueden realizarse también en la estacién
de montaje 31 adecuadamente o bien después que la plancha
Separadora y el moldé de celda han sido afiadidos gl extremo
derecho de la bateria inmediatamente antes del colado de la
cavidad de molde. Esto se aplica en particular a la insercién
15.~ de los refueryos., »
| La anchura de las planchas separadorés Y los moldes
de celda aéociados corresponde a la longitud mfgxima de los
elementos a fabricar, mientras que la altura corresponderd.
normalmente a 1z altura de una planta en el caso de’ elementos
20,- de pared. Con vistas g la fabricacidn de elementos de anchuras
variables correspondientes a diferentes médulos los moldes 7
de celda pueden tener miembros adyacentes laterales ajustables.:
En el caso de molde de celda muy anchos, puéden montarsertam-
bién planchas de separacién intermedias, de manera que se
25,- cuelen dos o més elementos diferentes lado con lado en el
,mismo espacio entre dos planchas separadoras ‘consecutivas.
Fl funcionamiento de toda 1a 1nsta%a016n se controla
eléctrlcamente de manera oportuna de forma que la insercidn -
¥y retirada de los moldes de celda y planchas separadoras de

30 o= la baterfa, el transporte de 1a baterfa montada,
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el transporte de las planchas separadoras individuales y los
moldes de celda por transportador y carro osciiante se realiza
parcial o totalmente de manera automtdtica. El’colado, igual~
mente puede realizarse de manera automdtisa o por medio de
una maduina de colado requiriendo solamente un operario.
Solamente se necesita trabajo manual para la limpieza de las
planchas separadoras y los moldes de celda, los cuales, sin
embargo, también pueden hacerse autométicamente en un amplio
grado. El procedimiento completo, por lo tanto, puede reali-
zarse con un minimo de trabajo manual, el cual se emplea uni-
forme y constantemente teniendo los operarios lugares fijos
de trabajo. ‘

Debido al proceso continuo de trabajo, que no per-
mite que se acumule trabajo, y al hecho de que la elevacién
de las planchas separadoras y los moldes de celda es total—
mente superfluo, el trabajo de gria es considerablemente
mejor que era anteriormente, con lo cual los costes de la
instalacidn v su éXplotacidn por elemento fabricado se hace
tan pequefio como es posible,

El ejemplo mostrado hace evidente que serj posible
a8 lo largo de la seccién de retorno 2% establecer otra bate-
rla de fabricacién estableciendo simplemente una estacidén de
montaje correspondiente a la estacién 31 al prineipio de 1lg
seccibén de regreso y una estacidn de desmontaje correspondien-
te a la estacidn 32 en la terminacidn de la seccidn de regre~
S0, siendo realizado 1a 1impieza, aceitado y los demds tra-
bajos preliminares diferentes, en forma similar durante los
dos movimientos de oscilacién. Con ello se obtiene un ren-
dimiento de fabricacién doble sin ningin incremento en

espacio.

i+
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Entre las dos secciones paraleléé'éé aporta un
suelo o plataforma 35 en el que pueden estacionarse las m4-
quings coladoras desde que se realizaﬁélltratamiento poste-
rior y la ihspeccidn} , ,
5o El método y la instalacién segin el invento son en
prim&er lugar y principalmente destinados a usarse en la fabri-
cacién de elementos para la construccién de hormigdén, pero
también seéﬁn se menciona antes, pueden aplicarse en el caso
de otros méteriales fraguables de piésticos, por ejemplo los
10.- que incluyen los esPumados.
¥ 0 T A ‘ _
-Bn resumen, la éresente solicitud recaerd sobre
las siguientes reivindicaciones.’
l2.- Método e instalacidn para la fabricacidn de

15~ elementos para la construceidn en forma de plancha o costero

de grandes dimensiones, de hormigén u otras masas fraguables

plésticas, en el cual los elementos se cuelan ¥y fraguan en

cavidades de molde entre planchas separadoras verticales con

paredes laterales adyacentes intermedias engrapadas en una
20, bgterfa, caracterizado porque la bateria se proyecta entre

una estacién de montaje y una estacién de desmontaje, y se

mantiene engrapada constantemente mientras se hace avanzar

lentamente entre la primera y la dltima, siendo aﬁadidas

constantemente planchas separadoras y paredes laterales ad-
254~ yacentes a un extremo de la baterig en la estacidn de monta—
Je-con el colado sucesivo de las cavidades de molde formadas
por aquellas y siendo retiradas constantemente por el otfor
extremo de la bateria con la retirada sucesiva de los elemen-
tos fraguados en la estacién de desmontaje.

30.~ -+ 2B,~ Método e instalacién para la fabricacidn
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de elementos para la consitruccidn en forma de plancha o}

costero de grandes dimensiones, segun la reivindicacidn pri-
mera, caracterizado porque el fondo y las paredes laterales
adyeacentes de las cavidades de molde estdn formadas por moldes

5e= de celda construldos como bastidores abiertos hacia arriba.

‘;4“‘\ Vs

32,.~ Método e instalacibn para la fabricacidn de
elementos para la construccidn en forma de plancha o costero
de grandes dimensiones, segin las reivindicaciones primera
o segunde, caracterizado porque se uéén planchas separadoras

10.- perfiladas provistas de proyecciones o rebajes, o ambos,
en una o ambas caras laterales de frmte a las cavidades
de molde, ’

8.~ Wétodo e instalacidn para la fabricacidn de
elementos pars la construccién en forma de plancha o costero

15, de grandes dimensiones, segﬁﬁ las reivindicaciones primera,
segunda o tercera, caracterizados porque se usan planchas de
sepéracién provigtas con medios de acelerar el fraguado de
la masa colada, por ejemplo, miembros para calentamiento
eléetrico o en alguna otra forma.

20.- - 52,~ M&todo e instalacidén para la fabricacidn de
elementos para lz cconstruccidn en forma de plancha o costero
de grandes dimensiones, segin las reivindicaciones segunda,
tercera o cuarta, caracterizado porque se usan moldes de
celda con una o més paredes laterales adyacentes ajustables.

25 .~ ' 68.~ Método e instalacidén para la fabricacibn de

a elementos para la construccidy en forme de plancha o costero
- de grandes dimensiones, segin las reivindicaciones segunda,
tercera, cuarta o quinta, caracterizado porque se usan moldes

de celda que estdn divididos en dos, o mds.compartimentos

30.- situados lado con lado.

R . - S teddeion R L e e
¢ . o
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79.-AMétodo ¢ instalacidén para la fabricacién de
elementos para la construccidn.en forma de plaﬁcha 0 costero
de grendes dimensiones, segin las reivindicaciones primera
a sexta, caracterizado porque consiste en unas vias para
soportar y hacer avanzar una pateria de flanchas separadoras
verticales con paredes laterales adyacentes intermediaé en-
grapadas desde una estacién de montaje a una estacién de des-
montaje con medios para el colado sucesivo de las cavidades
de molde formadas enﬁre las planchas de separacidén en la es-
tacién de montaje y con medios para el regreso sucesivo.de

las planchas de separacidén y paredes laterales adyacentes,

soltadas en la estacidén de desmontaje, a la estacidn de

montaje;

2,- Método e instalacidn para la fabricacién de
elementos para la construccidn en forma de plancha o costero
de grondes dimensiones, segin la reivindicacitn sépbima,
caragterizado porgue el trayecto de retorno esta formado pof
una seccidn rectilinea paralela a la seccién de avance. para
la 'batefia y de su misme extensién, y conectada a aguella por
dos secciones de transicidén semicirculares, cada una de las
cuales estd formada por un carro que pucde oscilar 1802
alrededor dé un eje vertical y estd &ispuesto pare sostener
una o més planchas separadoras codn paredes laterales adyacen-
tes asociadgs a un mismo tiempo;

98,- Método e instalacién para la fabricacién de
elementos para la construccibn en forma de plancha o costero
de grandes dimensioneé, segin la reivind;oacién octava,
caracterizado porque una.o ambas secciones de transisidn

comprende estaciones para limpieza y aceitado de las planchas

separadoras y paredes laterales adyacentes(moldes de celda)
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y parae trabajos preliminares, si lps hay, tafés como la ine
sercidn de refuerzos y el montaje ge fuberias y cables,
nhcleos, e inserciones, ete.

108 .~ Método e instalacibén para la fabricacidn de
elementos para la construccidn en forma de plancha o costero
de grandes dimensiones, segin las reivindicaciones octava o
novena, caracterizado porque en su comienzo la seccibn recta
del trayecto de retorno comprende une estacidn de montaje y
en su terminacidn una estacidn de desmomtaje similar a la
de la seccidn de bateria, de manera que se aportan dos sec—
ciones de bateria que son paralelas pero,tiene direcciones
opuestas de traslacidn.

118.- Métodoe instalacién para la fabricacién de
elementos para la construccién en forma de plancha o costero
de grandes dimensiones, segun las reivindicaciones séptime
a décima, caracterizado pordue las plenchas dé separacidn
junto con las paredes laterales adyacentes en forma de bas-
tidores abiertos hacia arriba estin suspendidas de railes
que estdn situados por encima y preferiblemente dispuesto,
aproximademente al mismo nivel que el suelo o una platafor-
m2 para los operarios.

128,- Método e instalacién para le fabricacién de.
elementos para la construccidn en forme de planche o costero
de grandes dimensiones, segin cual@uiera de las reivindica-
ciones séptima a undéeima, caracterizado por un nfmero de
pasadores O pPernos provistos en cada estacidn de montaje y
desmontaje y dirigidos transversalmente a la direceidn de
desplazamiento de la bateria, con medios para engan=charlos
en log correspondientes rebajes delas planchas de separacibn

y acomodados sobre carros, que son desplazables en la



L e € & w

5e=

lO o™

150"3,

25~

300"

""-20 -

direccidn de traslacidn-de la bateria, para ejércen una pre-
sibén en la direécién de desplazamiento y‘avanée de la bate-
ria,

132.- Método e instalacidn para la fabricacibn de
elementos para la construccién en forma de plancha o costero
de grandes dimensiones, segin la reivindicacién decimosegunda,
caracterizado porgue dichos pasadores o pernos en ambaé esta~
ciones estdn dispucstos y controlados de tal manera en dos

grupos que por enganche y retirada alternos y avance ¥ retira- 7

da alternos en la direccidén de desplazamiento de la vateria

producen el avance de la misme mientras ge mantiene el engra=-

pado de la bateria, ¥y anadlendo y retirando simultédneamente
en- sucesidén una o més planhas separadoras con paredes latera—
les asocladas adyacentes a un tlempo.

148 ,- Método e instalacidn para la fabrlcaclén de
elenentos para la construcecidn en forme de plancha o costero
de grandes dimensiones, seglin cualquiera de las reivindica-,
ciones séptime a decimotercera, caracterizado porque por lo
menos en un punto del desplazamiento de la baterla se incor-
pora un plano de medicidn para controlar la orientacidn de
las planchas separadoras pasantes, mientras a intervalos
se insertan planchas de separacidn especiales provistas de
cufias de presidn ajustables en diferentes puntos de la cir-
cunferencia para corregir la orientacibén de las planchas-
separadoras en relacién con la direccién y desplazamiento
de la bateria sobre la base del control realizado en el
plano de me dicibn.

158,~ METODO E INSTATACION PARA LA FABRICACION DE
ELEMENTOS PARA TA CONSTRUCCION'.EN FORMA DE ELANCHA 0 COSTERO

' DE GRANDES DIMENSIONES.
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Seglin se describe en la presente memoria que
consta de veintiun folios mecanografiados por una sola

noja y dibujos.

waaria, 30 SEP. 1966
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