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[ MEMORIA DESCRIPTIVA :
g ‘

Esta Patente hace referencias, segin ine

gdica su enunciado, a2 unas mejoras introducidas enz
Elas miquinas automdticas moldeadoras vibradoras
i de piezas de hormigdn, con las que dadas sus sin—i
gulares carscteristicas de constitucidén y organi-
zacidn se logra perfeccionar el ciclo de funcio- i

namiento de tales méquinas y se mejora la calidad

de las plezas fabricadas, todo ello debido no 8O-,
%lo & la automatizacidn de las fases de carga y

' descarga de los moldes, sino debido también a quei
iel mortero es agitado 0 removido continuamente

ihasta el mismo momento de iniciar la fase de lle-
%nado del molde y por otra parie la slimentacidn ?
|del mortero se produce de una forme més racional
tque en las maquinas de aplicacidn similar que se |
| conocen ahora, en las que si bien tienen automa-

tizadas varias fases del ciclo, por quedar slgu=

nas sin autometizar, se ocasionan irreguleridades
1

en la produccidn y en los tiempos. i
|

Generalmente estas méquinas estén forma-|

s

das por un dispositivo premsador vibrador en cuya§
pPlataforma se coloca el molde, que es después 112%
nado con el mortero procedente de una tolve. EL }
ciclo queda integrado por las sigulentes fases;

1llenado del molde; compresidn y vibrado simulta-

neo; descompresidn del molde; y desmoldeo, produ-

ciéndose estas fases bor servomandos gobernados

por mendo unico manuel.

Pero ello aungue se denominan miquinas
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;autométicas moldeadoras, realmente no son total-

! ,
‘mente automaticas y no puede programarse la pro-

|
. duecidn dado que las fases de carga del molde ¥
fla fase de desmoldeo y separacién de la pieza mol
ideada pars permitir la iniciacidn de wn nuevo ci-
clo, se hacen sin sutomatizar.

i Estos ilnconvenlentes encuentran adecuade
§soluci6n en las mejoras & que se refiere esta Pa-
!tente, con las que gracias a sus singulares carac
éteristicaa quedan automatizadas todas lgs fases
del ciclo y por lo tanto se pueden gobernar todo
el ciclo por un programador con la consigulente
reduccidn de costos y ademés de consesguir una ma-
yor perfeccidn en las piezas moldeadas se logra
también una sensible reduccién de los tiempos del
ciclo.

Egtas mejoras se caracterizan principal-
mente en dotar a la méquina de un dispositivo de
cinta continua que traslads al mortero de hormi-
gén desde la tolva, hasta un recipiente mezclador
de paletas, el cual, en la fase de llenado del
molde, es desplazado transversalmente haste que
queda superpussto a tal molde y descubriéndose su
base inferior el mortero se vierte dentro del mol
de, retornando después este recipiente a su posi-
cidn inicial, y en este momento entra en accidn
una palanca que levantando gl gatillo retenedor
del puente le permite el descenso hasta si1 posi-
cién operativa y se inicia la fase de compresidn

y vibrado simultaneo, que son normales en esta
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clase de miquknas. Una vez finalizada esta fase

|

!se produce el desmoldeo de la pieza fabricada que;
1queda colocada sobre una bandeja o placa, que fue'
Eszﬁuada bajo el molde en forma automatice por tr L
lado mecénico desde una apilacidn de tales bande- §
Jas instaladaes en la propia méquina, con lo que i
la carga del molde se produce con mayor regulari-:
ded, dedo que el mortero es removido continuamen—;
‘te hasta el momento de la carga, y tembién la se-i
paracién de la pieza fabricads es automdtica, lo

ique supone un sensible mejoramiento en el aspecto!

téenico.

Asimismo se caracterizan estas mejoras
en que la cinta continua transportadors se empla—
za bajo le tolva y es gccionada por un electromo-!
tor a velocidad previamente regulada, que la man-i
tienen en funcionamiento solo mientras el cajén i
mezclador permanece estatico en su posicidn inope !
rante y cesando en el funcionamiento de esta cin-!
ta qurente la fase del desplazamiento de ida y Te|
torno de dicho mezclador pare el llenado del mol-i
de, con lo que se asegura que el moriero sea debi;
damente removido para que al llevar al molde quede
homogenso en la distribucidn de los materiales !
que integren a dicho mortero, 1o que no es posiblé
lograr hoy en las conocidas miquinas.

Es también caracteristica de las mejoras

que se desciiben que el mezeclador estsd dotado de

|
un sistema de palas rotatorias sobre un eje que es

movido por electromotor, fijdndose tal mezelador
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‘mediante resortes en suspensién flotante y cerran
'dose su bagse inferior por aplicacidn directa del
marco del mezclador sobre una plancha de material
eléstico dispuesta sobre una plancha rigida y es-
| tatica, produciéndose el desplazamiento de este
cajon mezclador por un sistems de cilindro y pis-
t0n hidrailico o nelmatico desde la posicidn en
que recibe la carga del mortero, hasts aquella en
la que vierte su carga dentro del molde, y gl gl=-
’canzar esta Wltima posicién, por tener el fondo
estético, se produce la apertura por su base in-
ferior vertiendo dentro del molde todomel mortero
que contiene con lo que medienbe muy sencillos me
dios se logra producir la apertura automdtica del
mezclador para que llene al molde y al retornar
a su posicidn inicial, vielve a quedar cerrado o)
ra su recargsa ya que entonces se inicis nuevamen-
te el funcionamiento de la cinta transportadora.
Las mismas mejoras se caracterizan tem-
bién en que la apilacidn de bandejas se establece
e un ledo de la méguina y con la bandeja inferior
alineada horizontelmente con un deslizador dotado
de un gistema de gatillos de arrastre aptos para
desplazar-solamente g la bandeja que ocupe el lu-
gar més bajo de la apilacibn, instaléndose & con-
tinuacidn de la trayectoria de tal deslizador, un
sistema de patines sobre los que se desplazan las
bandejas empujadas en hilera por el propio despla

zamiento de la primer bandeja, estableciéndose en

dichos patines en sistema de gatillos que permiter
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sentido operativo, es decir hacie la plataforma
porta moldes de la miquina, al objeto de que se
produzea le reposicidn de la bandeja bajo el mol-
de, s0lo cuando la bandeja que ya tiene sobrepqui
ta a la pleze moldeads es retirads del dispositi-
Yo compresor vibrador. ;
Es otra caracteristica de las mismas me--
Joras que en 1la fgse de desmoldeo, el molde depo—i
sita a la pieza moldeada sobre la bandeja previa-;
mente situada en la bancade en forms automdtica

¥y une vez producido esto, se pone en marcha el

hilera de bandejas en longitud tal, que la bande-
ja sobre la que esta la pieza moldeada sale de la|
méquine y en su lugar queda emplazade otrs bande~|
ja vacia, sobre la que en el ciclo siguiente que-
da depositada otra pieza moldeada, permitiendo
asi establecer una programascidn completa del cie-
clo de funcionamiento dada la ausencie de fases
operativas no sutométizadas.

Es también caracteristica de las mejoras

que se describen, que los desplazemientos de la |

barra impulsora de las bandejas se producen por |

F) e

un sistema de ¢ilindro y pistdn neumdtico o hidred
lico, doténdose a la propia barra de un pifidn,
instalado en su puente vertical, que engrana con
una cremallera estética, estableciéndose un siste
ma de topes ajustables determinantes del posible

desplazamiento de esta barra en ida y retorno,
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:siempre en longitud igual a la de una bandeja, pa
Era que el mismo,udesplazamiento de la hilera o ali
Eneaeién de bandejas, desplace a la bandeja que a=
?caba de recibir a una pieza moldeada y la reempla
‘¢e por otra bandeja.

Es por ultimo caracter{stica de las mis~
mas mejoras que la puesta en accidn ¥ parade de
la cinta traensportadora; de los cilindros de accig
‘namiento del mezclador; y del sistema de traslado
‘de las bandejas, se producen gobernados por un
dispositivo temporizador a su vez sincronizedo con
el ciclo de funcionamiento de la miquina, que asi
puede ser ajustado de acuerdo con la clase, dimen
plones y forma de la pieza a moldear.

Pare que se comprendan mejor las caracte
risticas enumeradas, se describe seguldanmente la
figure de la adjunta hoja de dibujos en la que se
miestra une viste lateral, parcielmente secciona-
da ¥y un tento esquematica, de una maquina moldea-
dora dotada de los mecaniemos @ que se refiere es
te Patente, debiendo, no obsgtante, ser considers-
1do como un ejemplo ilustrativo sin ceracter limi-
tativo.

En dicha figura se hs sefialado por (1)
la tolvae que se carga con el mortero y que vierte
directemente sobre la cinta transportadora conti-
nue (2), la cuel va instalads entre los cilindros
(3) v (4), este Wltimo movido por el motor (5),
teniendo tembién los rodillos de soporte (6) para

garantizar el debido funcionamiento. Este cinta
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| 5én (9), que ve instalado en disposieién flotente|

| tes (20), por lo que esta placa no acompaiie al ca:

:E’" Py

se desplaze en la direccidn sefialada por la fle- |
1

i chs, y trensporta una capa de mortero que es ver-

tida en (7) sobre la boca superior abierta del ca.

—
1

por los resortes (10) en los puentes (11) forman—f

do todo este conjunto una unidad desplazsble (12)i
!
(13), montede sobre sendas guias horizontales (14),

|

i

une de lasg cuales tiene un dentedo de cremallers,
en el que se engrana un piﬁén solidario al eje ;
(15) pare poder desplazer &l conjunto hacis la
derecha y hacia la izquierda segin le figura. El é
cajon (9) lleve instaledo el eje (16) con las pa-z
letas (17) removedoras del mortero que contenge
dicho cajén, quedando este cerrado por sy base in!
ferior (18) por la place estéatica (19) que es so-!

lideria e la banceda de la méquine por los puen=-

jén en sus posibles desplazemientos, y pare que |
dicho cajén se acople por su base estencamente 80
bre la place estdtica (19), en todo el borde infe
rior (18) se disponen las gomas (21), quedando el

eje (16) acoplado, por le treansmisidn (22) y'los

carden (23) y (24), al electromotor (25) que estd!

fijo dentro de (13). |
De esta maneras el dispositivo cargador

¥y removedor (12) (13), se puede situar en la posi

cidn representada, que es le inoperante o de car-~

ga, Y en otra en la que el cajén queda situado so

, t
bre el molde, que a su vez esta instzlado en el

idispositivo prensador (26) clasico en estas méqui%

'
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?nas, pero al desplazarse, como la placa (19) del
ifondo es estéﬁica, va quedando descubierto por su
(fondo (18) y vierte el mortero sobre el molde, pa
!ra 1o que dicha placa (19) se realiza con tal lon
'gltud que su borde de la izquierda segin figura,

| ge fuera el mortero.

‘que empuja & la palanca (29) y esta a su vez, por

queda en contacto con el molde para que asi no cai

El disgpositivo desbloqueador del puente

compresor (27) estd formado por el balancin (28)

el brazo (30), empuja & los rodillos (31)) sacando
e los gatillos (32) unidos por el pasamano (33)
el balancin (28), el cual tiene movimiento en vai
ven hacia abajo, eviténdose con €110 que el puen-
te al subir, impida a los gatillos entrar en su
posicidn operante pars sostener a dicho puente en
su posicion més elevada.

Al descender el elevador compresor (26)
pera iniciae el ciclo, queda més bajo que el pla-
to (34) en el que se situa le bandeja o placa que
ha de recibir s la pieza moldeada, y para ello es
te plato (34) se resliza algo més bajo que la guia
(36) por sobre la que se deslizen las bandejas
une & une en alineacidn, disponiéndose en estas
guias los gatillos (37) (38) ¥ (39) que inpiden
que lag bendejas se puedan desplazar hacia la iz~
quierde segin la figura, pero no entorpecen que
se desplace hacie la derecha, Estas bandejas estdn

apiladas en el soporte posterior (41) y de esta

epilacion (35) el gatillo (40) desplaza a la que |
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rocupe €1 lugar inferior, para lo gque tal gatillo g
ve acopledo al extremo de le barra (42) solidaria!
gl patin (43) que es asccionado, en sus dos pogi= i
bles direcciones, por el cilindro neumatico o hi-%
tdreiilico (44). Asimismo este cilindro ss solida-
rio & (45) en donde va instalado el eje (46) con
un pifidn que engrans en la cremellera (47) para |
compensar los esfuerzos del cilindro, que normel-
mente son dos c¢ilindrog paralelos. i
Realizaeda asi la méquina, todas las fa- |
jses del ciclo son entomgticas y por ello se pue~
den gobernar por medio de un programador. La pri-
mers.fase es naturalmente, situar una bandeja (41)
sobre el plato (34) y asi el progremador pone en
marche el cilindro y pifidn (46) produciéndode tan
tog desplazamientos como sean necesarios para eg—,
tablecer sobre la guia (36) una glineascidn de ban
dejas (41), las cuales son sacadas de uns en uns
de la eplilacidn (35), ¥y cuando la primera bande-
Ja queda situada sobre el plato, se para el dispe
sitivo y entra en funcionemiento el de colbeacidn

del molde sobre la bandeja, también mandado por

el progremador, el que entonces pone en marcha g

la cinta continue (2) hasta que se llens el cajéni

(9) de mortero de hormigdn, iniciéndose el mismo i
tiempo el giro de las palas removedorss (17). Cuaé

jdo el,cajén (9) queds lleno, se pars el alimenta-i

dor continuo (2) y se inicia el desplazamiento dei
conjunto (12) (13) hasta que el cajén se va saliqﬁ

do de sobre la place (19) y va superponiéndose al|
5
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?molde, con lo que el mortero cae dentro del moldei
iy entonces se paran las palas agitadoras y se ini
fcia el retroceso del dspositivo (12) (13) hasta
 su. pogicidn inoperante, en cuyo momento vuelve &

‘ponerse en marchs le cinte (2) y las palas (17).

‘Simulteneamente se intia la elevacidn de (26) y el
plato compresor (27) es soltado del sistems de gan
'tillos para comprimir s la masg de hormigén del }
molde y ademas de ests compresidn es tambidn vib:é
'do como en las maquinas conocidas. Una vez fineli-
zada le fase de moldeo y vibrado, se eleve mds el |
dispositivo (26) hasta que el compresor superior
(27) queda enganchado en el sistems de gatillos y
entonces desciende (26) hasta que la bandejae que
soporte ya & la pleza fabricada queda sobre el plg
to (34) en cuyo momento el patin (43) se desplaza
¥ errastra & toda la hilera de bandejas que hay
sobre las gulas (36) hasta que os expulseda la que
estabe en (34), y es reemplazada por otra, prosi-
guiendo entonces un nuevo ciclo.

Deserites suficientemente las caracter{s
ticas fundamentales de las mejoras s que se refie-
re esta Patente de Invencidn, se hace conster que
en las mismas se podrén introducir todas aquellas‘
modificaciones que la experiencis, ls préctics y

la técnica pudieran aconsejar, siempre que con

ellas no se cambie, altere o modifique su ides fun

|

damental que es la que se resume y concreta. |
N o T 4

Se declaran de novedad y propiedad parea

as7



A L M -2

305

310

315

320

325

330

-12 -

l

i todo el territorio nscional las siguientes:

REIVINDIGCACIONES i

12, Nejoras en las méquines sutomaticas
moldeedoras vibradoras de piezas en hormigdn, que
se caracterizan en dotarla de un dispositivo de |

!

cinta continue pera traslader el morterc de hormi

. gén procedente de le tolva a un recipiente mezclal

dor removedor de paletas, el cigl, en la fase de |

llenado del molde, es desplazado transversalmente%
;hasta le posicidn de superpuesto a tal molde, sien
%do entonces destapada su bagse inferior para que |
iel morterc pase desde el cajon al molde, retornggi
do después a su posicidn inicial y entrando enton
ces en accidn una pelanca que leventa al gatillo |
retenedor del puente para que este descienda has-'
ta su posicidn operativa y se inicie la fase de
| compresion y vibrado simultaneo, que son normales:
en este clase de méquinas, produciéndose después l
Eel desmoldeo de la pieza fabricada depositendola

sobre una bandeja o placa gque es situada en posi—l

cidn bajo el molde en forms sutomética por tras- i

‘1ado mecanico desde una pilecidn de tales bande- |

jas instalades en le propis maguina.

28.- Mejoras en las méquines eutomaticas
|

moldeadoras vibradoras de piezas en hormigdn se- |
’ . . -7 : v
gun la reivindicacion anterior, que se caracteri-
zen ‘tembién en que la cinta continua transportado !
ra se emplaze bajo la tolva y es accionada por
electromotor, a velocidad previamente regulada, |

mientras el cajon mezclador permanece estdtico,
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| ?
'cesando en el funcionamiento durante la fase del

Edesplazamiento de ida y retorno de dicho mezcla-
idor para el llenado del molde.

38.- Mejoras en las maguinas automdticas
'moldeadoras vibradoras de piezas en hormigén se-
gin las reivindicaciones enteriores, que se carac
terizan también en que el mezclador estd dotado
yde un slstema de palas rotatorias sobre un eje que
| es movido por electromotor, fijéndose bal mezcla-
'dor en suspensidn flotante mediante resortes, ce-
rréndose su bass inferior por aplicacidn directa
del marco del mezclador sobre una planche egtati-
ca, produciéndose el desplazamiento de este mez-
clador por un sistema de cilindro y pistdn, hidrén
lico o neumatico, desde la posicidn de carge a 1af
del vaciado y llenado del molde, y al alcanzar es
ta Wltima posicidn se produce la gpertura de la
base inferior de tal mezclador vertiendo el morte
ro en el molde.

48,~ Mejoras en las maquinas automdticas
moldeadoras vibradoras de plezas en hormigén, se-
gin las reivindicaciones anteriores, que se carac
terizan también en que la apilacidn de bandejas
se establece gobre una barrs deslizante dotada de
un sistema de gatillos de arrastre aptos para des
DPlazar solamente a la bandeja que ocupa el lugar
nés bajo de la apilacidn, instaldndose a continua

lcién de la trayectoria de tal barra, un sigtema

de patines sobre los que se desplazan las bande~

Jas empujadas en hilera por el propio desplazamiqg
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|
%to de la primer bandeja, estableciéndose en dichos
|
!patines en gistema de gatillos que permiten el

[desplazamiento de tales bandejas solo en el senﬁ;:

ldo operativo, es decir en direccidn hacia la rla-
z i

| taforma porta moldes de la miquina. |
52.- Mejoras en las maquinas automdticas

moldeadoras vibradoras de plezas en hormigén, se-
gin las reivindicaciones anteriores, que se cargg;
terizan también en que en la fase de desmoldeo de
l1a maquine, el molde deposita a la pieza moldeadaz
i sobre la bandeja situade en la bancada y una vez .
producido esto, se pone en marcha el sistema de

barra deslizante para desplazar s la hilera de

bandejas en longitud tal, que la bandeja sobre la

14 ’ i
que egta la pieza moldeada sale de la maquina y

en su lugar queda emplazada otra bandeja vacia.

68.- Mejoras en las miquinas autométicasE
moldeadoras vibradoras de piezas en hormigdn, se-
gin las reivindicaciones anteriores, gque se carag’

terizan también en que los desplazamientos de la

barre impulsora de las bandejas se producen por
un sisteme de cilindro y pistdn neumdtico o hidran

r - , . E
lico, dotandose a la propia barra de un pifidn ing:

talado en su puente vertical que engrana con una |
cremallera estatica, estableciéndose un gsistems §
de topes ajustables determinantes del posible des
plazamienfo de esta barra en ida y retorno, siem-
Pre en longitud igual a le de una bandeja.

78.~ Mejoras en las maquinas automaticas

moldeadoraes vibradorass de piezas en hormigdn, se~
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'gun las reivindicaciones anteriores, que se carac

| terizan también en que la puesta en accidn y pars
de de la cinta transportadora; de los cilindros
de acclonamiento del mezclador; y del traslado de
Elas bandejas, se producen gobernados por un dispp_l
sitivo temporizador a su vez sineronizado con el
ciclo de funcionamiento de la maguina.

62.~ MEJORAS EN LAS MAQUINAS AUTOMATICAS
MOLDEADORAS VIBRADORAS DE PIEZAS EN HORMIGON, |

Todo ello tal y comc se ha reivindicado
en la presente memoria que consta de quince hojas]
foliadas y mecanografiadas por una sola de sus

caras y una hoja de dibujos que la ilustra.
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