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La presente invencidn ce reficre a le menufacthu-

t

re. de miembros estructurales de hormigdn colado, a log qud
a veceg se hard refoerencia cn lo sucesivo, pars mayor bre{
vedad, como losas de hormigbn; y més especislmente conciqé
ine a un sictema perfeccionado para fabricar tales losas
Icon meyor rendimlento y a menos coste Ge lo gue hasta el
imomento ha sido posible mediante el empleo de los aparatos
de gue se ha venido disponiendo hasta ahora.

Con anteriloridad al presente invento, e ha ide-
ado un numero de diferentes tipos de equipo perc fabricaer

miembros estructurales de hormigdn por un vprocediniento

esencialrente continuo. Uno de los eparatos de la téenica

ya conocida, pare larproduccidén de miembros mozizos o

bhormigzdén pretensado, hace uso de un molde en conbtinuo mo-
vimiento, que consta cde una banda sin fin inferior y de
un par de bandes sin £in laterales, mientras un sezundo
aparuto fabrica una losa reforzada, hueca o vaciada, por
medio de un conjunto de silos de alimentacidn Ce hormigdn
y de unos miembros de vaciado o de machos gue e mueven
ccontinuvenente por encima de la superficie sobre la cusl
les colada la losa, en tanto que estos miembros ce mueven
tambidn con movimiento longitudinal de vaivén respecto a

log giloe. Bn obtro apersbto para fabricar losas de hormi- |
gbn vaciades o shuccadag, se forme primero el sofito de
la losz sobre wn lecho de colada estacionario, por medio

de unidades de tolva y rodillos que se trasladan a lo lar-

go del lecho, dessudés de lo cual se produce el resto de
la losa, incluidas las sberturas de vaciado o chuccado de
la misma, por medio de una miquina de colar que se mueve

tembidn a lo largo del lecho. A continuacidn we fragus o
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endurece la losa terminada, que es cortada luego en tra-
mos de la longitud deseada, manteniendola mientras tanto
cotacionaria en el lecho.

La presente invencidn, pués, reside en un sis-
tema para fabricar miembros de hormigdén colado, que fun~
damentalmente es une simplificaciébn ¥ un perfeccionamien—
to del aparato Gltimemente mencionado; pero cl concepto
de la invencibn es también aplicable a la manufactura de
miembros estructurales de hormigdén de diversas formas,
distintos de las losas de hormigén pretensado Huceas o
vaciadas,

Para que la invencidn pueda comprenderse méis
claramente, se hard referencia ahora a 1o0s dibujos adjun~
tos, en log que se representa con fines ilustrativos una
Torma de ejecucibn del invento, y en los cuales:

La Figura 1 es une vista esquemética cn planta
de un sistema o instalacibén para fabricar losas o miem-
bros estructurales de hormigén colado conforme al presen-
te invento, habiéndose omitido algunos de los elementos
del si:ztema pare mayor sencillez;

la Figura 2 es uua pempectiva fragmentaria de
una de las formas de ejecucidn de losas que puede ser fa-
bricada con el sistema de la Figura 1;

la Figura 3 es una vista esquemdtica y ampliada
por uno Ge los extremos del sictema, tomada la vista por
la linea 3-3 de la Pigura 1;

Las Figuras 4 y 5 son unas vistas del siztema
en secceibn totalmente recta ampliade, tomadas por las
lineas 4-4 y 5-5, respectivamente, de la Figura 1;

la Figura 6 es wna vista en planta del lecho de
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colada, con clertas partes desprendidas;

la Figura 7 es un corte transversal del basti-
dor de tensado, la bandeja y las hormas laterales del lei
cho de colada, con ciertas parites desprendidas y otras i
omitidas para mayor claridad; i
la Figura 8 es uma victae lateral fragmentaria
de los medios de accionemiento de la bandeja y las horma%
!

i

las Figuras 9 y 10 son unos cortes fragmentariop

!
de la parte de almacenaje y transferencia del drea de fe-

laterales, tomada por la linea 8-8 de la Figuwa T;

bricacibén, tomados los cortes por las lineas 9=9 y 10-10
respectivemente, de la Figura 1, y omitiendo el equipo
almacenado;

lz Pigura 11 es una vista de costado del carro
de transferencia;

la Pigura 12 es una vista en plenta de las uni-
dades de tendido y laminacidn del sofito en conjunto, que

incluye una representacidn de log medios de mentener en

posicibén de trabajo lag diversas unidades Gel equipo de

!
monufaciura; |

{

la Figura 13 es wna viste de costado de las uni
dades ensambladas de tendido y laminacidn del wmofito, de
la Figure 12;

la TFigura 14 es un corte transversal tomcdo poyt
la 1linea 14-14 de la Figura 12; l

la Figura 15 es wna vista de costado de la md-
quina de colada principal; ¥y

la Pigura 16 es una vista esquemdtica de los
elementos hidrdulicamente accionados del sgigteme illustra-

do en la Figura 1.

13-12.68 - 4‘ -




106

15

; Con referenciz en primer luger e la Figura 1,

ise ilustre en ella esquemdticamente la disposicidn de un
Esistema 0 instalacidn pars febricar losas de hormigdn co-
:1ado reclizadas conforme gl presente invento, sictema que

!comprende un edificio mrimecipal de Ffabricacidn 10, de ta-

gmaﬁo suficiente parc dor wcomodo esencialmente o todo el
Ecquipo de producciln, y & uno ée cuyos extremos (el de la
fizquierda, vigto en la Pizura 1) va concetada un drea de
curar o cndurecer, on forma de horno continuo 12 de tipo
Quonset, de une longltud mucho n@yor que le del edificio
vrincipal 10 y suficlente pare contener un lecho de cola-

da slersado, indiezdo en gencrel con el nimero 1l4. Al otra

éextremo del edificio principal, opuesto al del horno 12,

hay una nave de gruas o de descarga 16 a partir de cuya

cextremidad inferior exterior o derecha se exticnde otro

3
!
H
|
f
{
1

edificio alargado 18 del tpo Quonset, de modo que la nave
!l6 y ¢l edificio 18 conjuntamente constituyen lo que pue-
'de denominarse una drew de descarge y decbordomiento.
é A travée del centro del edificio principal 10

'y extendiéndose a todo lo larzgo é:l horno 12, dcl edifi-
icio 10 y del drea de deccarga y decbordcmicnto 16, 186, co-
érre comtrada wne vie fija 20 que conceta wn var de carrild
gde hicrro de dngulo letoralmente distanciados (Fisurs 3),
5sobre los cuales el Jecho de colada 14 ce halla destinado
iy adapivado pars rodar de wn lado a otro, decde ¢l horno
iul drea de descarga y desbordamiento, atravecendo el edi-
Efioio principal varias veces durante cada ciclo de produc-

b e ;
‘cibn. Z1 lecho 14 se mueve a lo largo de ia via 20 por me-

‘dio de dos unidades motrices indicades en general cn 22,

24, situadas en ¢l horno 12 y en el edificio de degborda-

[
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nicnto 10, respectivamente, junto a2 la entradz de ombos,

¢

unidades quec se describen mas adelante con mayor dstalle.!
“n una instalscidn tipo que lleve incorporado l
un lecho de colads 14 de 165 metros de longitud, ¢l edi-
ficio principal 10 puede tener una longitud eproximado
de 20 metros paralelamente a la via 20, y pucie extender-!
se aproximadamente en 12 metros & uno y otro iado de la
via; ¢l horno de endurecer 12 puede tener uns longltud
aproximada de 167 metros; la nave de descarge puede ex-—
tenderse en une distencia aproximeda de 21 metros & la
derccha del edificio 10, y el edificio de desborcamiento
18 puede tener una longitud sproximada de 146 metros.
Aungue, como se ha dicho mds arriba, el amplio
concepto de la presente invencidn es aplicable a la pro-
duccidén de una gran variedad de miembroes Ge hormigdn pre-
fabricados, la instalacidn ilustrada en los dibujos adjun
tos se halla particularmente destinada a la manufactura
Ge losag de hormigdén pretensado vacladas o ahuecadas; de
la forme ilustrada en la Figura 2. Como en ésta se indice
la losa 25 comprende una capa de sofito o pared inferior
27, una capa o pared superior 29 y una pluralidad de almag

0 puentes de unidn lateralmente distemeciados 31, 33, 35,

37 que conectan entre i las paredes inferior y superior;
i
de modo que las almas 31 y 37 formen las paredes laterales

o costados de la losa, mientras las almas 33 y 35 consti—i

tuyen unos tabiques que dividen el inderior de la losa cn

tres aberturas de vaciado 39 que se extienden longitudi-

]
nalmente. l
Bl aparato aqul expuesto puede emplearse para !

formar losas en las cuvales las paredes inferior y cuperior
]

13.12.60 -6 - ‘
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¥y las almas estén hechas todas de la misma clase de hor-

nigén. Ahora bien elequipo de produceidn que més adelante
}se describe estd destinado a fabricar losas en las que la
f

jpared inferior 27 esté hecha de una mezcla seca de poco
|
|pego, de cemento y 4rido, de una composicidn similar a la

iempleada en la manufectura de blogques de hormigdn y comin
émente denominada de hormigén seco, en tanto que la pared
superior 29 y las almas o puentes 31, 33, 35 37 se hacen
de wna mezcla de hormigdn hiimedo, relativamente denso y

estructuralmente robusto, yendo la parte inferior de las
almas firmemente unida a la pared inferior en el produc—
to acabado,

i Como se indica en la figura 2, la losa 25 inclu-

ye una pluralidad de cuerdas o cables 41 pretensados, de

tamafio, resistencia y nlmero adecuados para dar a 1a loss

1la magnitud de pretensado deseada, y lleva tambidn incor-
i

fporados unos miembros de refuerzo, tales como las varillas
;43 que se extienden lateralmente, para satisfacer los re-
fquisitos de robustez para los que se vaya a buscar la lo-
isa. Los elementos de pretensado 41 estén situados en y ad-
iheridos a equellas partes de la losa que estdn hechas de
hormigén himedo de alta resistencia, y los miembros de re-
fuerzo 43 estén colocados de manera gue enlazan con el hor
igdn himedo, aunque algunas partes de los mismos pueden
atravesar la pared inferior 27 de hormigdn seco. Durante
la colada de la losa, las sberturas de vaciado 39 se lle-
nan de un material granular apropiado para ndeleo o macho,

tal como un aglomerado ¢ arena, gue puede retirarse des-

pude de endurecidas las partes de hormigén de la losa. Aho-

ra bien, si se quiere que el material de nidcleo o relleno

14.12.68 -7 -
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lvado 42 de material de nticleo o0 relleno y un conducto Ge

punto 46 situado encima Ge la via 20 en el que estéd colo-

nermanezca en el nroducto acabido, pora eiszlamiento 0 con
otros fines, este miterial conste preferiblemente de un
giclente esencislmente incompresible y de relativamentie
poco peso, tal como lo vermiculita o la perlita.

Como se indica en las figuras 1 y 3, la paérse
de edificio principal 10 que queda & uno de log ludos Ge
la via 20 (a2 la derecha, en la figura 3) constliuye wn

éroa 26 de almacenaje de material y preparacidn de lotes,

y da =mcomodo & una instalacién fija y elevada 28 de pre-

paracifn de mezcle de hormigbn, un aperato mezclador 30

de hormigbn y un trensportador o un conducto de gravedad
32 para entreger cea hormigén seco en un punto 34 de en-
cing de la via 20 en el cual haya coloczda une unidad de
tendido 36 de sofito en el momento de su uso, sea hormi-
zén himedo en un punto 38 en el que esté situada la tolva |
de hormigdn de une méquina principal de colar 40 em uso.

w1 dree 26 da acomodo asimismo a un recipiente Lijo elo-
gravedad 44 para entregar el meterial de relleno en wm

cads 1e tolve de mcterial de relleno de la mdquine prin-
cipal de colada 40, en uso.

Ta parte de edificio 10 que se halla en el lado
opuesto de 1la via (a la izguierda, en la figura 3) cons-
tituye un dree de almacenaje de eguipo y transbordo o
transferencia 48 gue aloja wma pluralidad de vias 50 paro-
valelas 2 la via 20 en que se guardan la wnidad 36 de ten-
dido de sofito y la méquina principal de colada 40 cuando
no estén en uso, y situsdas en un pleno superior al de di-

cha via 20, en uniln de otras partes de equipo tales como

14‘.12.68 haed
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§un dispositivo 52 de limnieza y engrase de bandejas, una
unided de laminado 54 de sofito y una gierra o unidad de
corte de losas. Pernendicularmente a lasc vias de almace-

naje 50 y formendo interseceidn con la via principal 20

i se extiende otra via 58 en 1z que va montado un carro de

!transbordo o transferencia 60 destinsdo a llever las di-

fversas unidades de equipo desde y hasta las vias de alma-
’cenaje 50 hasta y desde umas posiciones normeles estacio-
norias de trabajo situadas por encima del lecho de colada
14 a medida que este Ultimo se traslade a lo largo de la
via 20, como més adelante ce describe. El drea comprendi-
da entre los carriles de la via de transbordo 58 frente

a las vias de almacenaje 50, en lo més prdximo a la via

20, estéd excavada presentendo un foso de limpieza 62 que

tiene un decaglie 64, y en ese lugar pueden limpiarse las

unidades de equipo después de su empleo y antes de ser de-

vueltas al almacenaje.

En el 4rea de almacenaje y transferencia o tr 5]

bordo 48, junto a la via 20 y a la pared derecha del edi-
ficio 10, hay también situada una unided de alimentacién
orincipal 66 que proporciona energfa hidridulica a las unid
dades motrices 22, 24 del lecho de colada y a otros ele~

mentos de la instalacidn que més adelente se detallan. En

el otro lado de la via 20, frente a la unidad de alimen-
tacidn principal 66, va colocado un pupitre de mando 68
dotado de conexiones adecuadas c¢on la unidad de alimenta-
cidn 66, con las unidades motrices 0 de accionamiento 22,
24, y con los demés elementos accionados por la unidad de
alimentacidén de energia. E1 pupitre 68 estd dispuesto de

manera que su operador puede controlar directamente, o

114.12.68 -9 -
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bricacidn que intervienen en la produccibn de losas y de |

hormigbn colado por medio del aparato del presente inven—i
to. g
Con referenciz ahora & las figuras 4 a § inclu-
sive, ademis de a las figuras 1 y 3, el lecho de colada
i 14 compronde un bastidor de tensado grande y alargado,
compuesto de unos miembros o largueros 70 que se extien-~
den longitudinalmente, uwnos miembros transversales o tra-
vesafios 72 y unos miembros diagonlaes o riostras 74 que
juntemente constituyen una base, la cual se extiende & To-
do lo largo del lecho de colsada de mode que los travesa-
fios 72 sobreszlen haciz afuera por cade lado, mds alld de
los miembros longitudinales TO. En los extremos de los
travesatios 72 hay montados dos miembros laterales T6 que
se extienden longitudinalmente, en forma de viguetas en

I colocadas verticalmente, en cuyas superficies superio-

fres van monbtados dos carriles de angular de hierro 78 que

rse extlenden a todo lo largo del lecho de colada, destina-

dos a soportar les diversas unidades de equino de produc-

cidn anteriormente citadas mientras el lecho de colada se

mueve por debajo de estas Ultimas. Debajo de los travesa-

'fios 72 del basgtidor de tensado van montadas elisticsmen-

te, por medio de soportes o escuadras 80, varias ruedas
de gerganta 82 equipadas con rodamientos de rodillos, gque
sosﬁienen ¢l lecho de colada en los carriles 21 de la via
20. Las ruedas 82 de uno de los lados del lecho de colada
(el lado izquierdo en las figuras 4 y 5) van fijas contra
todo movimiento lateral respecto al lecho, en tanto gue

las ruedas del otro lado estdn montadas de menera gue pre-

114.12.68 - 10 -
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!sentan un juego lateral suficiente para conmpensar las ve-
riaciones normales de la via y reducir la adherencia o ro-
zemiento durante el traslado.

Dentro del espacio comprendido entre los miem-

bros laterales 76, el bastidor de tensado lleva una bande-~

:ja 84 sostenida por encima de los travesaiios 72 en unas
fviguetas 86 que se extienden longitudinalmente, las cua-
les llevan fijados unos anguleres de hierro 87 que penden
de las mismas longitudinalmente distanciados. Las bases
de los angulares 87 van soldadas al bactidor de tensado
en un punto del eje longitudinal del bastidor, pero que-
den libres para resbalar longitudinelmente respecto al bas
itidor en todos los demés puntos, a fin de permitir la di-

lataecidn y contraceidn de la bandeja por cambios de tem~

‘peratura durente el fraguado o endurecirwiento. La longi-

ttud de la bandeja es menor que la del lecho de colada (por
ejemplo, de uwnos 152 metros con un lecho de colada de 165
jmetros de longitud), de modo que en las extremidades del

§ agtidor de tensado gquede espicio para el montaje de un
fpar de cabezales de gabtos 88 muy junto a2 los extremos de
%1a bandeja. 81 resto del ecpacio que queds a cada extre-
‘midad del bastidor de tensado, mds alld del csbezal de ga-
%tos, estd provisto de una pasarela 90 de metal desplegado.

Como se ilustra del mejor modo en las figuras

7y 8, el lecho de colada estd tambidn provisto de un par
de hormas leterales o costados de encofrar 02 que se ex-

itienden longitudinalmente, los cuales cooperan con la ban-
deja 84 dando a la lose de hormigbn la forma representada
en la figura 2; y van montados de menera que pueden mover-

ge de la posicidn elevada esencialmente vertical, reprecen

¢

114.12.68 11 -
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[ jada con 1inea llena & la posicidn de bajados e inclina- i
dos hacia fuera gque se representa con lineas de trazo y |

punto en la figure 7, y viceversa. Debido a la gran lon-

zitud del lecho de colada, es preferible dividlr cada una
de las hormas laterales en tramos de 3 a 4 1/2 metros de
longitud, y monter cada tramo individualwente con movimiaé
‘to de giro en tormo a un eje horizontal situado debajo de
vy paralelamente al borde lateral contiguo de la bandeja
84.

Bs de notar aqui que la bandeja 64 y las hormas
laterales 92 representan solamente uno de los tipos de mol
de de colar o de encofrar actuelmente empleados, pudiendo
usarse otros varios moldes de encolar en la préctica del
presente invento.

! Bn la estructura representada en los dibujos,

czda tramo de hormas laterales 92 estd fijado por su pun-
to medio longitudinal al extremo superior de una leva de |
activador 94 central, ¥ por wnos puntos contiguos a2 sue
extremos a wn par de levas de activador 96 exteriores, es-
toando las tres levas rigidsmente montadas en un tubo Ge

par de torsidn 98 que se extiende horizontalmente, apoya-

do a rotacifn en una pluralidad de casquillos 100 fijados
a la vigueta 86 contigua de soporte de la bandeja y que

se exbienden hacia fuesra a partir de dicha vigucta, La le-
va de activador 94 central estd provista de una parte de
cola 102 que se extiende por debajo del eje de rotaciltn
del tubo de par ©8 para su conexidén a unos medios activa-
dores hidrdulicos que se extlenden transversalmente al
bastidor de tensado, por debajo de la bandeja 84. Como se

ilustra en la figura 7, los medios activadores para cada

14.12.68 12 - !
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par de tramos de horma lateral comprenden un cilindro hi-
draulico 104, un émbolo 106 y un vdstago de émbolo 108

alargado, estando la parte de ecola 102 de 1z leva central,

ren uno de los lados de la bandeja, articulada 0 conectada
!a rotacién a uno de los extremos del cilindro hidréulico
?104, mientras la leva central del otro lado de la bandeje
ftiene su parte de cola conectada por articulacibn al ex-
| tremo exterior del véstago de émbolo 108.

Con esta forma de construccidn, es evidente que
las hormas laterales pueden ser autométicamente movidas
desde sus posiciones verticales de leventadas a sus posi-
ciones inclinadas de bajadas, despuéds de endurecida la lod
' sa moldeada, mediante el suministro de presidn hidrdulica

procedente de la unidad principal de alimentacibn 66 a los

extremos de la derecha de todos log ecilindros 104 simul-

téneamente, por medio de las conexiones esqueméticamente

cilvetradas en la figura 16 pero omitidas en las demés fi-
‘guras en interés de la sencillez, Es asimiemo obvio que
i las hormas laterales pucden elevarse o levantarse hasta

4

sus pogiciones vertlcales, después de retirada de la ban-

?deja la losa moldeada, y despuds de limpia y engrasada la

ibandeja en preparacidn del cieclo de colada sucesivo, me-
;diente simple inversidn del sentido de paso del fluido

‘hidrdulico hasta y desde los cilindros 104. Como se verd
ipor la figura 16, todos los cilindros hidrdulicos 104 es~

itén conectados en paralelo medisnte un sistema de tuberiag
i110 ingtalado en el lecho de colada y que termina, en uno
de los extremos del lecho, en un par de acoplamientos 112
de desconexidn répida destinados a ser conectados a los

extremos de una tuberizs 114 que llevan fluido hidrdulico

114.12.68 - 13 -
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desde y hasta la unidad de alimentacidn 66, siempre que |
se gueira bajar o leventar las hormas laterales. Se gobren

tiende que el suministro de presidn hidrdulica a los ci-

lindros 104 de accionamiento de las hormas leterales pue-

de controlarse desde el pupitre 68 de una manera cualquie-x

-

ra adecuada, como, DOr ejemplo, por medio de unas vilvu-
las de solenoide de la unidad de alimentacidn.

Con referencia ahora a2 la figura 4, se represenﬁ
ta en ella una de las dos unidades de accionamiento por
medio de las cusles se mueve el lecho de colade 14 de un
lado a otro a lo largo de la via 20, entre el horno de cu-
rar o endurecer 12 y el drea de descarga y desbordamien-—
to 16, 18, mientras se ejecutan las diversas operaciones
del ciclo de produccidn, siendo la unidad ilustrada la que
egta situada justamente dentro del horno de endurecer jun-
to al .edificio 10, e indicada en general con el nimero

22 en la figura 1. Se sobrentiende gque la otra unidad mo-

triz 24, situada en ¢l edificio de desbordemiento 18 jun-
Eto a la nave de zrdas 16, es de construccidn igual a la
lindicada en laz figura 4.

Ta unidades motrices 22, 24 deben ser capeaces
de mover el lecho de colada, que pesa aproximadamente
227.000 kilogramos cusndo estd completamente cargado, lle-

véndolo a lo largo de la via 20 en sentidos opuestos y a

diferentes velocidades, que oscilan entre 1 ¥y 30 metros
por minuto, a base de utilizar sélo una de las unidades
motrices cada vez, Aun cuando hay otros medios de acciona-
miento que pueden ser capaces de satisfacer estos requisi-
tos de baja velocidad veriable y elevado par, el sistema

de accionamiento actualmente preferido estd realizado a
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\baae de motores hidrdulicos Staffa Merk IV, fabricados
lpor Chamberlain Industries Limited de Londres, Inglaterra.
‘Ahora bien, se prevé asimismo que el lecho de colada pue-
|da estar soportade a flotacién en una fosa 0 trinchera
illena de agua, en lugar de estar montado a rodadura en los
,carrlles de una via, y en ese caso las necegidades de par
fmotor serien sensiblemente menores, y bastaria un mecanis-
mo de remolque por cables para mover el lecho de un lado
a otro.

Colocando las unidades motrices 22, 24 en las
posiciones indicadas en la figura 1, habrd siempre una de
ellas en contacto de arrastre o accionamiento a friccién

icon el lecho de colada. Rl operador del pupitre, pues, esg

asi capaz de poner en accidn selectivamente una de las uni
dades motrices cada vez, y regular la velocidad y gober-
;nar el sentido de movimicnto del lecho nediante un simple
iln'berruptor 0 palanca de accionamionto a meno que haya en
'el pupitre 68.

Como se ilustra en 1la figura 4, cada unidad mo-
trlz 0 de accionamicnto comnrenae un par de motores hldréu
llcos reversibles 116, de wvelocidad variable, del tipo des
lcrlto més arriba, situados a lados opuestos de la via 20
,y que tienen unosz 4rboles o ejes de accionamiento 118 dig-
lpuest0° verticalmente, cuyos extremos inferiores van conec
itados Por medio de acoplamientog 119 a los extremos supe-
riores de unos ejes conducidos 120, en los cuales van mon-
tades una ruedas 121 con llanta de caucho que tienen con-
tacto cooperativo de friceidn con los micmbros laterales
76 del lecho de colsda 14, Cada eje conducido 120 estéd apo

yado a rotacién en unos cojinetes 122 ¥y 124 respectivamen-
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te gituados por encima y debajo de la rueda 121, cojine—

‘tes que van fijados a un miembro de soporte tubular 126

gque se extilende vorticalmente, y se extienden desde éate

hacia dentro en direccidn al lecho de colada, El extremo
inferior del soporte 126 estéd conectade & un tramo de tu-

bo 128 inclinado hacia dentro, cuyo extremo inferior %ie- .

|
en una parte situada entre sus extremos. Log cxtremos deli
- - N . '
miembro 130 estén provistos de unos drboles o ejes de girg

i

ne una forma tal gue desconsa en la superficie exterior

de un miembro tubular 130 que se extiende horizontalnente

132 excéntricamente dispuestos, que estdn apoyados 2 rota—{
cién en unos cojinetes 134 montados de manera ajuctable
en unas places 136 aseguradas a la fundacidn 138 de unos
cerriles de via 21. Las pheas 136, a lados opuestos de la
‘via, ven conectadas a pares por medio de un tirante 140.
Bn los exbremos superiores de los soportes 126
van montadas unas placas 142 de montura a motor, gue =€
extienden hacia dentro, en las cuales se goportan los mo-
tores 116 y que sosticnen también un per de viguetas 144

que se extienden hacia arriba. Las viguetas 144 costienen

o eu vez unos medios de mover las ruedas motrices 121, po=

niéndolas en y retirdndolas de contacto cooperativo de

friceidn con los miembros laterales 76 del lecho de cola-
da, y tembidén controlan la magnitud del empuje ejercido

por las ruedas contra los miembros laterales. in la forma
de realizacidn ilustrada, cstos medlos comprenden um ci-
lindro hidrdulico 146 que tiene uno de los extremos concc-
tado por articulaclén al extremo superior de una de las

viguetas 144, y un tirante o varilla tensora 148 concectada

al vdstago 150 del émbolo del cilindro 146 por medio de un
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ltcnqor 0 torniquete de rosea 152, 21 extremo opuesto de

fla varilla tensora va roscado ¥y pasa libremente por una

rabertura practicada en un soporte 154 montado en el extre-

l

‘mo superior de la otra vigueta 144, de modo gue el extre~

5'mo oxterior de la varilla tensora, mds 8114 del soporte,

‘lleva un muelle 156 cuya presibn puede ajustarse por medid
gde vnas tuercas 158 atornilladas en la extremidad de la
fvarilla tensora., La parte roscada de la varilla tensora
!148, por la parte interna respecto al soporte 154, esté

1o§prov1ota de un par de tucrcas de tope 160, de manera que
lol moviniento de la varilla tensora hacia la izquierda
i( seglin la Pigura 4) es transmltldo & la vigueta 144 y al
annorte 126 de la izquierda para mover la rueda 121 asocig
1da hacia fuera con respecto al lecho de colada,

15f Como se ilustra en la Figura 16, puede suminis-

trarve fluido hidrdulico a presidn a uno u otro de log

?extremos del cilindro 146, desde la unidad de alimentacidn
lz66, por medio de tuberias adecuadas 162 (no representadas
en la Figura 4). Al aplicarse la presidn hidréulioa ol ex-
20 tremo de la derecha del cilindro 146, las viguetas 144,
lo soportes 126 y los tramos de tubo 128 ge mueven hacia
fu@ra apartindose entre si mediante rotacidn en torno a
ilo ejes 132, con lo cual lac ruedas motrices 121 apartén-
{doldu de su contecto de aplicacidn con los miembros late-
25;rales 76 del lecho de colada. Junto a los tramos de tubo
‘128 ve disponen unos miembros de tope 163, fijados a la
'iundaclén 138, parz limitar el movimiento, hacia fuera,
‘de los miembros que soportan los motores. Cuzndo se desee
volver a aplicar las rucdas motrices al lecho de colada,

30 (se aplica presidn hidrdulieca al extremo izquierdo del ci-
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!al horno durante la operacidn de fraguado, hacidndose cir-

.cular entonces vapor o aceite caliente por una serie de

lecho de colada 14, entre los carriles 21 de la via, de

lindrb 146, para asi tirer de los conjuntos de soporte de%
notor haciéndolos volver a sus posiciones verticales de f
trabajo. La magnitud del empuje que las ruedas motrices %
121 ejercen contra los miembros laterales 76 del lecho de
colada ec controlada de este modo por la presibén del flui-
do hidrdulico suministrado al cilindro 146, mantenidndose
esencialmente constante la magnitud del empuje e impididn-
dose de este modo la deformacién o desviacidn del lecho
que, de lo contrario, podria provenir de las irregularida-
des de las superficies de los miembros laterales con 10s
que £e ponen en contacto las ruedas.,

Como més arriba se ha indicado, el drea de fra-
guado o endurecimiento en ei que estd situada la wnidad |
motriz 22 estd realizada en forma de horno conbinuo 12
de tipo Quonset como se ilustra en la Figura 5. &1 horno
estd normalmente abierto al edificio principal de fabrica-
cién 10, por swu extremo derecho, segin la figura 1 y cerral

do por su extremo opuesto, nada mds terminar la via 20. !

Se prevé una puerta 164 (FPigura 1) para cerrar le entrada

tubos 166 que, como se indica en la Figura 5, estéh sopor-

tados adecuadamente debajo del bastidor de tensado del

nodo gue produzcan la temperatura de curado necesaris don—

tro del horno. ELl horno puede estar tambidn provicto de
una pluralidad de calentadores wnitarios 168 soportados
por cncima del lecho de colada y repartidos a intervalos
a2 todo lo largo del horno, y con unos registros 170 de
perslana que regulen la salida de aire de horno por unas

aberturas practicadas a lo largo de la base de la pared
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!ue dete, De desearse, ¢l horno puede estar provisto tam-
|bién de una pluralidad de ventiladores extractores 172 mory
tados c¢n el techo.

Para confinar la atméefera caldeada de curado o
endurcecimiento a la inmediata proximidad de la losa curads
imicntras ésta descansa en la bandeja 84, se sugpende una
mente aislante 174, defm material aislante adecusdo cual-
%quiera de la parte del techo del horno zituada diracta-—
mente encima del lecho de colada y Por medio de un basti-
dor 176 de angulares de hierro, mientras el espacio a 1o
jlargo de los lados o costados de la bandja pucde estar ce-

) . . . .
rrado por unas cortinas 178 de material aiclante y a prue-

iba de vapor. Los extremos superiores de las cortinas 178
f*mtén fijados al bactidor de angulares Juuto & los bordes
;latmraleu de le manta 174, en tanto que log extremos infe-
rloreu ven fijados a unos hierros 180 de perfil en U que
|se extlenden longitudinalmente ¥ zon lo bastante pesados
para mantencr las cortinas en la posicidn vertical repre-

sentade en la parte de la lzquierda de la Figura 5, duran-

ite la operacidén de curado. A los hierros 180 de perfil en
fU van tambicén conectadaz, en puntos repartidos a todo lo
Elurgo de los mismos, vaerias cuerdes de nylon 182 del tipo
aplicado a lag ventanas de guillotine, cuyos oxtremos su-
'periores van fijados a unos ejes o mandriles 184 apoyados
ia rotacién en unos cojinetes 166 monta en ¢l basztidor
de angulares 176. Log ejes pueden hacerse girar en cus
icojinetes de un modo adecuado cvalquiera, tal como por me-
dio de tornos eléctricos (ho representados), para subir y
bajer las cortinas 178 segin convenga.

Volviendo shora al equipo de produccidn que se
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lguerda y utiliza on el edificio de fabricacién 10 (Figurai
il), la unidad 52 de limpieza y engrase de las bandsjas y :
la gierra o wnidad de corte de losas 56 no forman parle _
de la presente invencidn ni, por consiguiente, e han ilqi
trado con detalle en la presente. |
La unidad 36 de tendido de sofito representada

en las Figuras 12 y 14, comprende un arm2zdén o bastidor

190 dotado de ruedas de apoyo 192 distanciadas de modo que
se adaptan a la anchura de las vias de almacenaje 50 y de
la via formada por los carriles 58 del lecho de colada 14.
in el bastidor 190 hay montada una tolva 194, cuya extbre-
midad inferior 195 es de seccidn ractangular y de une an-
chura ligeramente nenor que la distancia entre las hormasi
laterales 92 del lecho de colada, de modo que pueden sobre
salir o asomar por abajo hasta el lecho y depositar en la

‘bande ja 64 una capa de hormigdn de sofito cuando la unidad

36 egté colocada en el punto 34 de la Figura 1. La tolva

§194 estd montada a rotacién en un eje 196 montado a su vez

ien el travesaiio 197 posterior del bastidor 190 y quez se

;extiende transversalmente respecto al bactidor, por medio
|

}

Ge unas monturas de cojinetes 198 fijadas a la peres pos—'

iterior de la tolva. La pares anterior de la tolva descen—
sa normalmente contra un miembro de tope 200 de forma de
L fijado al travesafio frontal 202 del bastidor. Con csta !
forma de construcceidn, la tolva puede inclinarse hacia
atrds en el eje 196, y elevar de ese modo el extremo infe-
rior 195 por encima del nivel del cabezal de gatos o de i
tensado del lecho de colada, cuando la unidad 36 de tendiJ
do de sofito entra en, y sale de su posicién de trabajo

de encima del lecho de colada.

14.12.68 - 20 -




| Del bastidor 190 sobresale hacia atrds un basti—
hor auxiliar 204 el cual van conectados a rotacién unos
@razoc descendentes 206 en cuyos extremos inferiores van
hontadas was ruedas de apisonar 208 destinadas 2 sobresa-
sglir hacia abajo en el lecho de colada Juctamente por el
ﬁnterior de las hormas laterales 92, indicadas con lineas
‘de trazo y punto en la Figura 2. Bl bastidor 190 soporta
'a31mlsmo un motor cléctrico 210 y wn reductor de veloeidad
212, que pueden utilizarse bara mover positivamente uno de
10 los pares de ruedas 192 de la unidad 36, zea a lo largo de
Llos carriles de las vias de almacenaje 50 cuando la unidad

£e acerca y aleja respecto del carro de trancbordo 60, cea

@ lo largo de los carriles 78 del lecho de colada 14 cuan-

‘do se lleva la unidad a su lugar de trabajo.
15{ La unidad de laminacidn 54 de sofito ilustrada
en las Figuras 12 a 14 comprende un bastidor abierto 214
ldotado de uredas de apoyo 216 que, como lag ruedas de la
;unluad de tendido 36 de sofito, estdn destinades a rodar
len los carriles de las vias de almacenzaje, del carro de
20tran=bordo ¥y del lecho de colada. ¥l bastidor 214 estd cru-

,zado trancversalmente en luzares intermedios entre sus ex-

étremos, por tres travesafios 218 que llevan unos apoyos de
giro 0 pivote 220 a log cuzales van conecetados pars girar
los extremos posteriores de unos brazos de palanca 222 quo

25 {se extienden hacia adelante. Lios brazos 222 llevan entre

i
|
|
; sul extremos unos cojinetes 224 para los e¢jes cortos o mu-
fiones 226 de tres rodillos 228. Izual gue el extremo infe-
:TLOP 185 de la tolva 194 de la unidad de tendido 36 de co-
fito, los rodillos 222 ticnen una anchura s6lo ligerament

30 jmenor que la distancia entre las hormas laterales del led]
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de colada, y van provistos de una pluralidad de nervadu- |
res circunferenciales 230, lateralmente distenchdas, dez- .
tinadas a formar surcos o dreas deprimidas 231 (Figura 2

=

en la capa de hormigdn de sofito que constituye la pared

inferior de la losa terminada. Para subir y mentener los
rodillos 228 en posicidn elevadae mientras la unicad de la-
minacibn se coloca en posicidn encima del lecho de colada,
a log cxbremos enteriores de lus brazos de palanca 222
van conectados unos cables 232 que se extionden hacia arpg
ba subiendo hasta unos tornos 234 montados en los trave-
safios superiores 236 del bastidor 14.

En el sigtema de lecho de colada cgtacionario !
de la téenica ya conocida, las unidades de tendido de so-
fito y de laminacidn se ubilizan individuslmente duranie
el ciclo de produceidn. In cambio, en el siztema del pre-—
gente invento, la unidad de tendido de sofito 36 y la uni-
dad de laminacién 54 se usan conjuntamente. 4 cste fin,
ze disponen un par de barras de traceidn 238 y wn par de
unidades de plataforma 240 pars conectar entre si de manc-~

ra desmontable las unidades de tenido de sofito y de la-

minacién, después de llevadas individualmente e la posiciér
de trabajo en los carriles 78 del lecho de colada.

Como se indica en las Figuras 12 y 13, las barra

[

de traccidn 238 van conectadas por sus extremos opuestos,
de manera desmontable, a unos zbcalos de alvdolo 242 y 244
montados en el bastidor 190 de tenido de sofito ¥y en cl
bastidor 214 de la unidad de laminacién, respectivamente,
en tanto que las unidadesqde plataforma 240 van igualmente
conevtadas a los bactidores 190 y 214 por dentro de las

barras de traceidn 238, pero por fuera de las formas late-
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irales 92 del lecho de colada. Cada unidad de plataforma
240 conzta de un par de miembros de apoyo 246 que se ex-
itienden verticalmente a cada extremo de la plataforma, co-

! .
nectados por sus extremos Superlores de manera desmontablel

_a los bastidores de las unidades de tendide de sofito y
,ue laminacidn, y por sus extremos inferiores a unos angu-
1ares de bastidor 248 que se extienden longitudinalmente
'y que soportan unas pasarelas en enrejado metdlico 250.
Cuando no estén en uso las unidades de tendido de sof'ito
1y de laminacidn, les barras de traccidn 238 ¥y las unida-
des de plataforma 240 se separan y guardan en el bastidor
1214 de la unidad de leminacibn. Si gsd conviene, la uni-

1

‘Gad de laminacidn 54 puede ir también provista de unas pla

‘ﬁaformas 252, semejantes a las unidades de plataforma 240,
!suspendidas del bastidor 214 de la unidad de laminacidn
'del lado de fuera del rodillo intermedio 228 y en el es~
paclo comprendido entre los rodillos intermedio Yy poste~
'rlor, como ce indica en las figuras 12 y 13.
5 Como se desprende evidentemente de l1a descrip-
'01on que antecede y de la figura 1, las unidades de tendi
do de sofito y de laminacidn estén desconectadas e indivi-
dualmonte guardadas en las vias de almacenaje 50 cuando
10 se uean, pero son llevadas individualmente ¥y en sucew
!sién, desde sus posiciones de almacenadas o guardadas a
sus posiciones de trabajo, por medio del carro de trans-
bordo 60,

Con referencia zhora a las figuras 9 a 11 inclu-

i
fsive, el carro de transbordo comprende un bastidor infe-

rior o de sustentacidn 254, compuesto de viguetas en U y

apoyado por medio de unas ruedas 256 en los carriles de

il4.12.68 - 23 -
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la via de transferencia o de transborde 58, que como an-
tes se ha dicho, corre perpendicularmente a la via princi
pal 20 y se halla en el mismo plano horizontal que ésta.
Encima del bastidor de sustentacidén 254 va montado wn par
de viguetas 258 en I gue se extienden transversalmente
cruzendo el carro de transbordo, y Tlevan en sus superfi-
cies superiores wn par de carriles 260 de hierro de dngu-
lo paralelos a y separados por la misma distancia gue los
carriles 78 del lecho de colada y gque los carriles de las
vias de almacenaje 50. Bl bastidor de sustentacién 254 dol
carro de transbordo sostiene asimismo un motor eléectrico
262 y wna transmisién de cadena 264 para mover uno de los
pares de ruedas 256, asi como una cabina de mando 266 mon
tada en una plataforma auxiliar 268 que se extiende hacia
adelante de modo que los movimientos del carro de 4rans—
bordo pueden ser controlados directamente por un operador
situado de pie en la plataforma auxiliar.

Para efectuar el transbordo de cualquiera de las
partes del equipo de manufactura (por ejemplo, de lag uni-
dades de tendido de sofito y de leaminacidn) desde las vias
de almacenaje 50 a sus posiciones de trabajo encima del
trayecto del lecho de colada 14 al moverse éste a lo lar—
£0 de la via 20, se coloca primerc el carro de transbordo
60 frente a la via de transbordo en la gue estd guardada
o almacenada la unidad en particular, y dicha unidad se
mueve, sea a meno, sea por medio de sus ruedas motrices,
desde la via de almacenaje hasta el carro de transbordo.
&1 operador del carro de transbordo mueve a continuacidn
hacia adelante el carro y el equipo sostenido en &1, has-

ta que los carriles 260 del carro de transbordo quedan
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jalincados con los carriles 78 del lecho de colada, y en
%ese momento el lecho de colada es llevado por wna de las
; unidades motrices 22, 24 a una posicibn en 1a gue uno de
glos xtremos del lecho llega a tope con el carro de trang
fbordo. A continuacidn, se retira la wnidad de equipo sa
f candola del carro de transbordo ¥ poniéndola en la extre-
§ midad contigua del lecho de colada, después de lo cual
s se devuelve el carro al 4rea del almacenaje prevista en
la via de transbordo 58.

Con referencia de nuevo a las figuras 12 a 14,

ademds de a la Tigura 1, para llevar las unidades de ten—

dido de sofito y de laminacidn & sus pPosiciones de traba-

‘30, se sobrentiende que el carro de transbordo trashda
‘prlmero la unidad de laminacidn 54, y luego la unidad 36
ide tendido de sofito, de manera que estd dltima quede mas
’cerca del extremo de descarga del lecho de colada. A con-
Itinuacién se conectan las barpas de traceidn 238 y las
,unldade° de plataforma 240 a las dos unidades, después de
lo cual el equipo ensamblado se ancla en la posicibn de
,trabaao por medio de un par de las unidades de blogqueo

| © anclaje indicadas en general con el nimero 270 en lag
figura 1, 12 y 14, situadas junto a la via principal 20

y a lados opuestos de ésta, a la derecha de la via de tran
'bordo 58, vista en la figura 1.
| Como se representa del me jor modo en las figuras
12 y 14, cada unidad de enclaje 270 comprende una place

de base 272 en la cual va montada una vigueta 274 en I ver

tical que tiene en su extremo supcrior una lengileta late-

Iralmente saliente 275 a 1la cual va conectada pér articu~

lacidén una horquilla 276 fijada a uno de los extremos de
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un cilindro hidrdulico 277 que se extiende horizontalmen-%
te hacia dentro respecto a la via principal 20. El extre—;
mo del vdstago 278 de émbolo que sobresale hacia fuera del
cilindro 277 estd provisto de una lengleta 280 adaptada y !
destinada a su fécil montaje y desmqntéje en relacidn con
una horquilla 282 fijada al bastidor 214 de la unidad de
laminacidn 54.

Se sobrentiende que cada uvna de las demds uni-
dades del equipo, es decir, la mdquina principal de cola-
da 40, la unidad 52 de limpieza y engrase de bandeja y la
sierre o unidad 56 de corbtar losas, estdn asimismo provis-
tas de horquillas similares a la indicada en 262, figura
14, para que también puedan mantenerse en la posicibn de
trabajo apropiada, por medio de las unidades de anclaje

270. Adenmds, aplicando presidn hidrdulica a uno u otro de

los extremos de los cilindros 277 de las unidades de anclg
je, por medio de la tuberfa 284 (figura 16), puede ajus-

tarse finalmente la posicidn del equipo anclado sin tener
que mover 13 unidad sea a mano, sea por sSu propio mecanis-
mo de accionamiento. Este ajuste de tipo de "Vernier" es

%particularmente ventajoso cuando estd en uso la unidad de
corte 56 de losas, porgue permite colocar la sierra en el
punto exacto por donde se desgea cortar la losa moldezda o
colada,

La méquina prineipal de colada 40 del sistema
de la presente invencidn, ilustrada en la figura 15, in-
cluye medios para subir y bajar los medios de suministro
de hormigén y los moldes de vaciado o machos, como suele
denominarseles, respecto al lecho de colada y para asi im-

pedir que estorben a los cabezales gatos del lecho mien—'
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5do la méquina de colada hasta y desde su posicibn de tra-
‘bajo de encima del lecho.

i Como se indiea en la figura, la miquina de cola-
i
lda 40 comprende wn bagbidor abierto 286 coportado por unag

i
]

{ruedas 288 cuyas separacién transve sal es igual alla de

’100 carriles 78 del lecho de colada, a la de los corriles
f260 del carro de trancbordo, ¥ & la de los carriles de lad
ivias de almacenaje 50. Dog de las rucdas delanteras 288
pucden ser movidas por un motor 287 montado en el basti-
idor 286, por medio de un reductor de velocidad 289 y de

una transmisidn 291 de cadena ¥y ruedas dentadas, En el

bastidor 286 hay montada una tolva enterior o delantera
1290 bara suminictrar material de relleno o de ndeleos a
’3 moldes de vaciado o de machos 292 por medio de una o més

!mangas 0 fundas felxibles 294, plegables verticalmente,
I
I

'canduoto de gravedad 298 que dlstrlbuye el hormigén por

Yy una tolva posterior 296 pPara suministrar hormigén a un

;enclma ¥y a lo largo de log cogtados de log moldes de va-

‘c1ado 0 de machos hasta formar la pared superior 29, las
fparbaes laterales 31, 37 y les almas 0 partes divisorigs
33 35 de la losa colada de la fis gura 2.

Cade uno de los moldes de veciado o de machos
292 tiene ﬁna pared cuperior y un par de paredes latera-
Ples 0 coctados que se extienden hacia abajo, dando en sec-
jcibn recta la forma correspondirnte a la de las aberturas

de vaciado 39 de lz losa moldeada, de modo que el fondo

fy el extremo posterior quedan abicrtos, pero el extremo
!delantero cetd cerrado por una pared delantera o frontal,
Los moldes de vacizdo 292 estén soportados en posiciones

lateralmente distacias, por unas barras de montura 300 que
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se extienden tramsversalmente soldadas a las paredes cupe-
riores de los moldes, y concctadas 2 su vez & un bastidor

de goporte 302. El bastidor de soporie ectd suspendido por

una pluralidad de estructuras de collar 304, desde un par

idz barras de soporte 306 que se extienden transversalmente

al bastidor 286, de modo que los eztremos de lag barras
306 estdn montados en unos alojamientos 308 verticalmente
deslizables en unas varillas de gufa 310 montadas en el
bastidor 286. Las barrac de soporte 306 tienen =n general
forma de U vistas desde el extremo de la mdquina de cola-
da, y sus partes cen%rales, a las que van fijadas lac es-
tructuras de collar 304, estén indicadas con lineas de
trazo interrumpido en la Pigura 15,

Z1 bastidor de soporte 302 sostiene tambidn el
extremo inferior del conducto 298 de alimentacién de hor-
migbn, aszi como tres conductos de gravedad 312 relativa-
mente cortos, de material de relleno, que se extienden ha-

cia arriba a partir de log extremos anteriores de los mol-

!des de vaciado 292 y suministran el materizl de relleno al

interior de estos moldes de vaciado desde los conduchos
flexibles de alimentacidn 294, llevendo en su extremo pos—
terior un conjunto de maestrear 314 para zcabado. Cada uno
de los conductos 312 de material de relleno ectd provigto
de una barrera o compuerta 312 horizontalmentc movible mo-
diante la cual puede regularse el paso del material de re-
lleno a los moldes de vaciado 292.

En la Pigure 15 se¢ representan en sus posiciones
de trabajo, el bastidor dc soporte 302 y los demds clemen-
tos por é1 soctenidos, incluidos el conducto 298 de sumi-

nistro de hormigdn y los moldes de vaciado 292, estando la
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mdguine de colzda 40 ~oportada =n los carriles 78 del le-

cho Je colada 14 de modo gue loc bordes inferiores de los
coctudos de los moldes de vaciado quedsn apenas por encima
© blen, como se ha indicado, ligeramente metidos cn la ca

pa de cofito 27 de hormiglén proviamente tendida en 1s ban-

fdc & 84 del lecho de colada. Pora clevar los elementos sog
%tenidos por el baztidor de soporte 302, Llevaridolos a una
5po¢ici6n en la que dejen libres los csbezales de gatos del
lecho de colada, cugndo la mdquina de colzda se cctd lle
vendo o rctirando de la posicidn de trabajo, cade una de

las cujus envolventes 308 cn las que van montados los exe

tremos de lus barras de soporte 306 esté provista de un

;dispogitivo de gato o tentor invertido, & base de tormillo

¢in fin, gue comprende un husillo de gato 3138 fijado a la

caje 308 y 2 partir de la cual se extiende hacia arriba
,utruvoaﬁndo wia caja 320 de ftornillo sin fin que egtd fi-
gadﬂ & una barra de tensado 322 generalmente horizontal
iy que se extiende longitudinalmente,montade en el bastidor
l286 La caja 320 de tornillo =in fin sosticne agcimismo una
‘tapa 324 de tensado que se extiende verticslmente ¥y en la
rcual entra el hueillo del gato al clevarse. En el bastidor
'286 cetéd montado un motor de gato 326 r- :vereible, que ac-
ciona loux mecanismos de tornillo cin fin de las cajas 320
por medio de una tramsmisidn 328 de cadena vy piiiones, unoc
reductores de velocidad 330 montados ¢n loc extremos ante-
riores de las barras de tensado 322, y unos e¢jes tensores §
332, 334 quz concetan entre si lo: reductores de velocidad
330 y los mecanismos de tronillo sin fin de las cajas 320,
Lo activacidn de lo¢ mecanicmos de tornillo sin fin en o

u otro centido tiene por efecto subir o bajar los husillos
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de gato 316 y modificer asi la posicidn del bastidor ds

soporte 302 y sus elementos asociados respscto al basti-

dor 286 y al lecho de colada. !

P . !
En la fabricacidn de losas de hormigln colado

mediante el uso del sistema agudl expuesto, se ejecuben lag
siguientes operaciones mientras el lecho de colada 14 efeg
tha varios recorridos (en el presente ejemplo, cuatro)

del érca de Ffubricacibn del edificio 10.

Suponiendo que la losa colada haya sido cndurc-
cida y esté descancando en el lecho de colada, ectaciona-
rio en el 4rea de fraguado 12, se abre la puerta 164 del
horno, se levantem las cortines aislantes 178 y se zaca
de dentro de la losa, el material de relleno que forma
los machos, por medio de un cquipo adecuzdo de extraceidn
de vacio (que no se representa). In los cabezzles de 29—
tos 88 se cortan los cables o cusrdas 41 pretensados, ¥y

se bajen las hormzs laterales 92 retirdndolss de cus DO=

siciones de colada, esencialm-ntbe verticeles, y llevdndo- |

las a lag pociclionss de inclinadas hseia fucra gue sc in-

{dicen en la Tigura 7 con lineas de trazo y punto, medisn-

te activacion de los medios hidrdulicos de accionamicnto
104, bajo el control del operador situado en el pupitre
68, después de lo cual se desconectan los acoplamicentos
112 que ven a las tuberias de fluido hidrdulico. E1 ope-
rador del pupitre suministra entonces cnergfa a la unidad
motriz 22 del lecho, situada en el drea de endurecimien—

to o curado, para asi sacar del horno el lecho de colada,

‘|hacia la derecha visto en la figura 1, ¥y detiene el movi-

miento del lecho cuando la losa colada se coloca en posi-

¢idn bajo la unidad de corte 56, en el lugar conveniente
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para hacer el primer corte. Entretanto, la unidad de cor-
te se ha mudado al carro de transbordo 60, se ha trasle-
dado a una posicidn en la que queda en alineacidn con los
carriles 70 del lecho de colada 14, que sostiene el equi-
po, se ha llevado hasta dejarlo sobre dichos carriles Yy
se ha conectado de manera desmontable a las unidades de
anclaje 270, 8i el lecho de colada no se halla en el lu-
gar preciso para el corte, el operador del pupitre ajusta
la posicidn de la sierra suministrendo presién hidrdulica
en el sentido apropiado a los cilindros 277 de las unida—
des de anclaje. Tras cada corte, se vuelve & llevar la de
recha (Pigura 1) el lecho de colada, y se detienc en posi
cidén para el corte siguiente. A medida que las unidades
seccionadas de la losa llegan a la nave 16 de gruas, se
separan o quitan del lecho por medio de una gria u otro
dispositivo adecuado, y se cargan en carretillas, Bn el
caso de que el material de relleno no sea retirado por me
dio de un equipo de vacio en el 4rea de fraguado o endure
cimiento, puede arrojarse de las unidades o tramos de lo~-
sa en la nave de gridas. Como variante, por ejemplo, cuan-—
do las unidades de losa se vayan a utilizar como paneles
de muro, o bien para otros fines donde sea importante te-
ner un aislamiento, puede dejarse en la losa el material
de relleno,

Como antes se ha dicho, el lecho de colada 14
es movido por una sola de las unidades motrices 22, 24
cada vez, resultado que se logra mediante la provisién de
unos mendos adecuados en el pupitre 68, y unas vélvulas
activadas por solenoide y debidamente enclavadas en launi

ded hidrdulica de alimentacin 66. Para trasladar el accio
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namiento del lecho de colada de una a otra de las unidade é
22, 24, el lecho debe llevarse antes al reposo en una po-;
sicibén %2l que los extremos del lecho entren en el horno '
12 y en el edificio de desbordamiento 18, respectivamente
;hazta el otro lado de ambas unidades motrices, esto es,
gque el lecho se encuentre aproximadamente en 31 punto me-
jdio de su recorrido. Lai ruedas 121 de la unidad motriz
hasta entonces activa sze mueven y sparitan de ou contacto
con el lecho mediante la aplicacibn de preegidn hidrdulica
a la extremided apropiada del cilindro 146 acociado. &1 -
mizmo tiempo, las ruedas de la otra wided motriz ce mue-
ven y aplican al lecho de colada, guedando entonces cl le-
cho dispuesto para ser movido por la otra unidad.

Después de descargadas todas las unidades o sec-
ciones de losa (habidndo entrado para cntonces ila mayor

parte del lecho de colada en ¢l edificio de desbordamien—

‘t0 18), se invierte el sontido de movimiento del lecho de
!mannra que dste ce ponga en movimicnto desde el drca de

%d escarga y desbordamiento hacia el érea de fraguado, Du-
irunte este recorrido, el lecho se mucve continuemente ( y

ino intermitentemente) a una velocidad comprendida entre 15

¥ 23 metros por minubo, mientras la bandeja 84 y las hor-
mas laterales 92 se limpien y cngrasan en preparscidn de
la opereccifn de coladsa siguicnte. Antes de este cegundo
recorrido del lecho de colada, se devwelve la unidad de
corte 56 a las vias de almacenaje 50, y la unidad 52 de
limpieza ¥y engrase de la bendeja se lleva a la posicidn
de trabajo y se conecta de manera desmontable a las uni-
dades ds anclaje 270. Antes de que el lecho dc colada chben

done el 4rea de desbordamiento, ze conectan transitoria-
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{PO, con la tolve de hormigén 194 debajo del conducto 32 de

iproximada de 9 a 11 metros por minuto, mientras se deposi-

! . .
e colocen las barras de refuerzo 43 en la capa de sofito

2 gatoz 08, en el extremo derecho del lecho de colada,

a

de modo que vayan detrds del lecho al moverse éste hacia
¢l drea de fraguado. Una vez gue el lecho de colada haya
atravesado el drea de fubricaciln, se desconcotan los ca-
bles de pretonsado de cabezal de gatos, e hacen pasar pon
las aberturas de éctos hacia el extremo de la izquierda
di.l lecho de colada, ce hacen cubir ¥ e conectan de ma-
nera desmontable @ unas pinzas adecyadas (no representa-
das), montadas en la pared extrema de la derccha del edi-
ficio principal de fabricacién 10. A continuscidn te de—
vuclve el almacenaje la unidad 52 de limpieza y engrase

de la bandeja y se trasladen las unidades de tendido de
cofito y de laminacién 36 y 54 respectivamente, poniéndo-
las en alineacidén con el lecho de colada, pa:déndolas a log
carriles 78 dec susctentacibén del equipo en los extremos de
la derecha del mismo, y conecténdolas cnire =1 mediante
las barrac de traccidn 238 y lus unidades de plateforma
240. A continuacidn se lleva ¢l lecho de colada a la de-
recha, hasta que el conjunto de +tendido de cofito ¥y lami-
nacidn llegue a su posicidn de trabajo, consetindose de

manera desmontable a las wnidades d= anclaje 270 del equid

cuministro de hormigbn en el punto 34 de 1a Figura 1.
A continuscibn se vuelve a llevar cl lecho de
colada a la derecha, cn zu tercer recorrido del Zres de

fabricacifn y moviéndose continuamente 2 wna velocidad a-

ta la capa 27 de sofito, de hormigén, en la bande ja 84,
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:mediante la accifn de un operario puesto de ple cn una de |

t

la pacarelas 250 de las unidades de plateforma 240, y =se |
cowprlmc el hormigbn de sofito mediante el pago de las rue%

idas de apiconar 208 y de los rodillos 228 por encimz de 81,
Durante este recorrido del lecho de colada, se pacen los |

' cables de pretensado 41 por el cebezal de gatos de la dow i

‘recha y se tira efectivamente de ellos metiéndolos ¢n el

lecho de colada juctamente antes de que se deposite el hon

migbn de sofito. Una vez que ¢l lecho de colada llega al

extremo derecho de su tercer recorrido, en el edificio 18

de des ordamiento, se desmontan low cables de pretensado

|
separdndolos de las pinzas de la pared del edifiecio de fa-

bricacién, se pasan su: extremos de la izquierda & trav de |
|
ide 1as aberturas del cebezal de gatos de la izquierda y 5

e fijen a este Ultimo de la menera usual, poniéndose en-

C“)

'tonces en tonsidn desde la extremidad izquicrda del lecho
ipor medlo de gatos tensores usuales, d.epués de lo cual se
|fijan sus extremos de la derecha &l cabezal de gatos de
%1a derecha.

; A continuacidn se desconeckan lag unidades de
:tpndldo de sofito y laminacidn 36 y 54, y se devuelven in-
idividualmente a lae vias de almacenaje, siendo sustituidas
Epor la mdquina principal de colada 40 por msdio del carro
de trancbordo 60, después de lo cual se concchtan de modo
desmontable las unidades de anclaje 270 o la mdquina de
colada, pesando asi a mentener esta Wltima on posicidn de
trabajo con la tolva de hormigdén 296 y la tolva 290 de ma-
terail de relleno debajo de loz conductos de suministro dg
hormigdn y de material de relleno 32 y 44 rcopectivamente.

4 continuacidbn se lleva el lecho de colada de derech& @
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i
izquierda hasta alcanzar una posicidn en la gque la extre-

midad izquierda de la bandeja 84 qucda debajo de los mol—
}
des de vaciado o de machos 232 de la mdquina de colar, a
lo cual e bajan los moldes de vaciado y el conducto 298

.

jde alimentacidén de hormigén hasta el lecho de colada, por

i . n . .
;debajo de la parte alta de log cabezalec Ge gatos, median-

'tc activacidén de loc hucillos de gato 318. Ll lscho se mud
ve c¢cntonces continuamente hacidéndole recorrer el drea de
febricacidn a una velocidad aproximadomente comprendida
entre 4 1/2 y 7 1/2 motros por minuto, miecnitras ce sumi-
nictran ol material de relleno y ¢l hormigdn himedo al lc-

cho de colada, encima de la capa de hormigdn de sofito

i1 previamente depositada en la bamdeja. 41 llezar ¢l lecho

ldc colada a una pogicibn .m la que el cabezal de gatos de
gld derecha queda ectrechamente contizuo a la tolva de hord
fmigén himzdo, we detiene el movimicnto del l:cho, se suben

! - s .
log moldes de vaclado y <1 conducto de climentacidn de hor

mmigdén hacta ralvar ol cabezsl de gotos, ¥ se hace volver

@ méquina de colar @ 1l posicidn de almacenaje.
‘ &1 lecho de colade c¢ hece psar luago al limite
i

140ulcrdo d¢e su recorrido :n ¢l horno 12, decpuée de lo

:cual ge clerra la wuerta 164 del horno, i bajen lag cor-
| s .
jtinas ailslantes 178 y ce suminictre el medio we calefac—

- P4

n, gea aceite o vepor de agua, a los tubos 166 que pa-

)
l
i

O

{ por debajo del horno del lecho, pars ail curar o endu-
grcccr la loza de hormigén colado en la bandeja. Sometiéndo
;la lota colada a una temperatura aproximadamente compren—
‘dlda cntre 66°C ¥y 82° C, la loeca puede indurccerce hacsta

adquirir la rosictencia mecédnica conveiniente parws su libe-

racién cn aproximedam:nte 14 horas o menos.
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En los detalles de conctruccidn de loc diversos
clementos del sistema pueden efectuarse divercos camblos ;
cin por ello desviarze del concepto inventivo. Por ejem-— %
plo, pars mover cucecivamente las diversas unidades de
equipo hacta y desde cur posiciones de trabajo, pueden utﬁ
|1izarse otros mediog que no gean el carro de transbordo
representado: por ¢jemplo, un dispositiveo de monocarril
elevado; y en lugar de utilizarse cortinas cislantes, a
prucba de vapor, en torno a la losa durante la operacidnm
de endurecer o curar, los cabezales de gatos pueden estar
provistos de diepositivos adecuados, sensibles a la tem-
peratura, que mantengan uvna tensidn constante en los ca-
bleghretensados a pesar de las amplias varizciones de tam-
pergra a las cuales se someten log cableg durante 1la ope-
racibén de endurecer. También se sobrentiende que, oen log
miembros de hormigdn colado que tengan formas diztintas
a la iluvstrada en la Pigura 2, puede modificarse de mane-

ra acorde el equipo de colada, y puede resultar innecesa-

rio el empleo de las unidades de tenido de sofito y lami-
%nacién.

; Ezta solicitud que corresponde a la presentada
‘en los Estados Unido: de imérica el 5 de Diciembre de 1967
con el nimero 688.077, e acoge a los beneficios del awiid

culo 51 del vigente Estatuto sobre Propiedad Industria
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i Los puntos de invencidn propia y nueva que se
ipresentan pares que sean objeto de esta solicitud de Paten-
?te de Invencién en D:pafia, por VEINTE ailoz, con las si-
guientes:

1.- Un sistema pars Tfabricar miembros de hormi-
}gén colado, que comprende, un drca de fabricacién, un dreq
de curado o endurecimiento alargada y un drea alargade de

descarga y decbordamiento dispuestas las dos Ultimas en

‘lados opuestos del drea de fabricacibn y en linea las tres
%una via que se extlende esencialmente a todo lo largo de
flas dreas de curado, de fabricacidn y descarga y desborda-
§miento; mn lecho de colada alargado, movible a lo largo
;de la via y que incluye una horma o molde de encofrar des-
%tinado 2 la colada de un miembro de hormigén alargado; me-

‘dios de mover el lecho de colada a lo larzo de la via en

sentidos opuestos, entre el drea de curado y el drea de
gdescarga y desbordamiento; y medios dispuestos en el drea
?de fabricacidn para echar y colar hormigdn en el molde
%mientras el lecho de colada se mueve recorriendo el &rea
lde fabricacidén, permaneciendo ectacionario el lecho de
gcolada en el drea de curado mientres e cndurece o cura
|01 miembro colado en el molde.

' 2.— Bl gictema de la reivindicacidn 1, que in-
gcluye medios dispuestos e¢n el frea de fabricacidn para con
tar el miembro de hormigdn curado en el molde subdividién-

dolo en trozog individuales de lomgitud conveniente, miens
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tres ol lecho de colada e mueve recorriendo el drea de 3
fabricacién, desde el drea de curado hacia el drea de deg
carge y desbordamiento.
3.~ Bl sistema de la reivindicacidn 1 o 1la 2,

que incluye medios dicpuestos en el 4rea de fabricacibn i
pera limpiar el molde en preparccidn de la colaoda del miem
bro en 41, mientras el lecho de colada recorre el drea de
fabricacibn desde el drea de descarga ¥ desbordaniento ha-

cia el drea de curado.

4.~ Bl giztema de cualquiera de las reivindica-

!

ciones precedentes, en el que los medios de mover el le- {
ju ’ e

cho <e colada comprenden una pluralidad de unidades mobtri-

ces o de accionamiento :ituadas a intervalos repartidos
! . . . .
'z todo lo largo de la via, incluyendo cada una ae las unil-

dades motrices unos medios de motor reversible y unos me-

idios giratorios movidos por los medios de motor y &plicé-
!dos con transmisidn de fuerza motriz =l lecho de colada.
| 5.- Bl sivtema de la reivindicaciln 4, en el

que los medios de motor reversible comprenden un par de

|
‘notores hidrdulicos de velocided variesble cituados & lzdos
%opuestos de la via, y los medios giratorioc comprenden un
épar de ruedas movidas por los motores, lag cuales eotdn
aplicadas con transmisidn de fuersza motriz por friceidn
icon a1 lecho de colada, e incluyen medios para controlar
los widader mobrices de modo que cl lecho de colada czca
movido por £6lo una de las unidades motrices cada vez.

6.~ Bl cigtema de cualquiera de lac reivindice-
ciones precedentes, en el que los mediozs de colada de hor-
nigén comprenden medios de depositar wna capa de sofito ae

hormigén en el molde w horma, micniras el lecho ¢e colada

- 38 -
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e mueve recorriendo el drea de fabricacidn decsde el 4rea
/de curado hacia el érea de deccarga y desbordamiento, y
medioz de depositar sobre la capa de sofito un cuerpe de
hormizdn que constiturye el resto de miembro, mientras el
lecho de colada :e mueve atravesando el drea de fabricacids
decde el érea de descarga y desbordamiento heocia cl drea
de curado.

T.~ E1 sistema de cualquiera de las reivindica-
ciones precedentes, en el cusl el lecho de colada incluye
un par de miembros laterales que ce extienden a todo lo
largo del lecho, y un par de carriles montados en los miem
broc laterales y en los cuales te apoyan loc medios de co-
lada de hormigén mientras el lecho de colada se mueve atra
vesando el érea de fabricaciédn.

% 8.- E1 sistema de las reivindicaciones 4 y 7, en

el que loz medios giratorios comprenden un par de ruedas

aplicadas con transmisidn de fuerza motriz por friceidn co
jlos micmbros laterales del lecho de colada, ¢ incluyen me-
idios de mover lsg rucdas poniéndolss en y quiténdolas de
ibu contacto de aplicacidn con los miembros laterales.

i Q.- E1 ci:tema de cualquiera de las relvindica-
iciones precedentes, en el cual el lecho de colada incluye
un par de hormas lateralec que ce extienden longitudinal-
pente y una bandsja en cooperacidn, para dar forma al miem
%ro alargado de hormigbn colado, estando las hormas late-

rales montadas en el lecho de colada con movimiento de gi-

ro en torno a unog ejes horizontales, movimlento que ce
bfectda entre pogsiciones censiblemente verticales y posi-

iones inclinadas hacia fuera, y medios activadores para
|

]
|
|
|
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mover las hormas laterales haciéndolas girar en torno a 1los
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ejes de rotacibn dezde dichas posiciones verticales w di-
chas posiciones imelinadas, después de curado el miembro. !
10.— Bl cictema de cuslquiera de lag reivindica-
ciones precedentes, en ¢l cual el lecho de colada incluye
un bastidor Ge tensado y unos cabezales de gatos de pre-
tencado dispuestos verticalmente en los extremos opuestos
del molde u horma, y los medios de colada de hormigén in-
cluyen medios de suministro de hormigbn y unos moldes de
vaciado adaptados y destinados a extenderse hacia abajo
hasta el lecho de colada por dcbajo de la parte alte de
los cebezoles de gatos durante la operacidn de colada, ¥ 1

medios de elevar los medios de suministro de hormigbn y

los moldes de vaciado respecto al lecho de colada tntes

y Gespués de la operacién de colar, para impedir foda in-
| terferencia con los cabezales de gatos duramte el movimien
o relativo del lecho de colada y de los medios &e colada
'de hormigdn.

11.- Bl cigbema de las reivindicaciones 1, 2 ¥

.3, que incluye: unas viss de almacenaje cn el érea de fo-

‘bricacidn, en las que :e guardan O almacenan los medios

de limpiar moldes, los medios de colade de hormigbn y los
imedios de corte cuando no se utilizen; unos medios de trang
ferir sucesivemente los medios de limpiar moldes, los me-
dios de colada de hormigbn y los medios de corte decde laz
vias de almacenaje a unas posiciones de trabajo de enci-
ma de dicha vie primeramente mencionada; y medios de an-—

| clar o retener los medios de limpiar moldes, los medios
de colada de hormigbn y los medios de corte en sus res-—
pectivas posiciones de trabejo mlentras ce mueve el lecho

de colada recorriendo el drea de fabricacidn.
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12,- Tl zistema de la reivindicacidén 11, en el
que los medios de anclaje estdn montados en posicién fija
en el Zrea de fabricacidn junto a dicha via y se pueden

conectar de monera desmontable a los medios de limpiar

imoldes, los medios de colada de hormigdn y los medios de
%oorte; incluyendo dichos medios de anclaje unos medios de
:hucer veriar la posiciln de trabajo de cualguiera de los
medios de limpiar moldes, los medios de colada de hormi-
zén y los medios de corte, respecto al lecho de colada,
13.- El sistema de la reivindicueidn 11, en el
que loe medios de ancifje estdn montados en posicién fija
junto a dicha via, y se pueden concctar de menera deimon-
table a log mediog ue corte, incluyendo dichog mediog de
anclaje wnos medios hidréulicamente activados para hacer
ivariar la posicidn de trzbajo de losg medios de corte res-

pecto al lecho de colada cuando el lecho de colacé ge ha-

'1la estzcionorio debajo de los medios de corte.
i 14.- Bl giztema de la reivindicuzeidn 7 y de cual
fquiera de lag reivindicaciones 11, 12 & 13, en el que los
gmedioa Ge limplar moldeg, log medios de colada de hormi-
}gén v los medios de corte estdn dectinados y adaptados a
Eir anoyaaos en el por de carriles montadoc en log miombrod
laterales del lecho de colade mientras ce mueve el lecho
édc colada recorriendo el drea de fubriczcidn, y en el que
las vias de almacensje son parelelas & le via primcramen-—
te citoda pero se hellien en un plano situado por encima
idel plano de éstay incluyendo los medioc de transferir ung
via de transbordo que se exbtiende perpendicularmente a lag
vias de almacenaje en el mismo plano que la via primera-

mente citada y cortando a ésta, y un carro de transbordo

14.12.68 - 41 -
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imovible a lo lergo de la via de trangbordo para recibir !
1os medios de limpier moldes, los nedios de colada de hor-
nigbn y log medios de corte y llevar a estos Gltimos en %
sucesidn de las vias de almacenaje & dichas posiciones de§
trabajo de encima de la via primeramente citada, teniendo
'el carro de transbordo en su superficie superior wics ca-—
rriles situados en el mismo plano de las vias de almacena-
je y de los carriles montados en los miembros laterales
del lecho de colada.

15.- Un sistema para febricar miembros de hor-

H
1

migbn colado.

Pal y como se ha descrito en 1z Iemoria que an-

| tecede, representado en los dibujos que se acompailan ¥
con los fines que se hamn especificado.

Beta Memoria consta de cuarenta y dos hojas es—
critas a miquina por una sola cara.
| Madrid, 18 e 36k
| P.A.

{
toogav.
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