0G. 17.615.-MI

364185

S
t

SECOION TECNICA
PATENTE DE INVENCION l

| #ALACIONLP.C.
cLit, B 28
suscLase B —e

i .

Y

MEMORTIA DESCRIPTIVA
Sobre:
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La presente memoria descriptiva tiene como fin la
declaracidén del objeto sobre que ha de recaer el privilegio
de explotacidn industrial y comercial exclusivo en el terri-;,
torio nacionel, de acuerdo con la legislacién vigente, de una
Patente de Invencidn que, como el enunciado indica, trate de
unos perfeccionamientos en la fabricacién de placas ligeras de
hormign concretamente, placas esligersdes mediante huecos tu-
bulares interiores.

En 1 actualidad las citedas placas, que se emplean
como elementos prefabricados para la formacidn de tabiques,
muros y losas, estdn aligeradas por tener en toda su longitud
huecos tubulares, que se consiguen fabricéndolas por el sis-
tema de extrusién o por haber sido en sus moldes unas piezas
cilindricas que son extrafdas después del fraguado por medios
mecdnicos o hidrdulicos, siempre costosos y muy precisos de
realizar.,

La finalidad del invento es salvar dichas dificule
tades mediante la aplicacién de un sisteme del moldeo mucho més
barato, fdeil de realizar y que, como afiadidura, ofrece mds po-
sibilidades que el sistema conocido, tal como por ejemplo per-
mitir la realizacién de conductos curvos.

En el presente invento los contramoldes o machos pa-
ra la formacidn de los huecos estan constitufdos por una arma-
dura interior estanca y rigida transversalmente, es decir, de
seccidn invariable, que esta recubierta por un manguito de go-
me u otro material de caracteristicas similares, formando una
cdmara de seccidén anular y perimetro externo extensible, cuya
cémara, totalmente hermética, se llena con un fldido a presién,
gumentando su perimetro antes del moldeo y una vez realizado

éste se extrae, 1o cual se realiza con suma facilidad al re-
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ducirse su perimetro por expulsidén.

Con el fin de facilitar la mejor interprefacién del
invento en los dibujos adjuntos, complementarios de la presen-
te exposicidn se represents uns forme prdctica para su reali-
zaclén industrial que se incluye ‘nicamente con caracter mera-
mente informativo y, por €fonsiguiente, no limitativo del inven-
to.

En los citados dibujos:

La Pigura 1 muestra en seccidn longitudinal un con-
tramolde realizado de acuerdo con el invento..

Le Figurs 2 muestra una seccidn transversal del mis-
mo contramolde.

La Pigura 3 nmuestra el contramolde, seccionado longi-
tudinglmente, en el interior del molde y durante la operacidn
de moldeo.

Le Figura 4 muestra el éontramolde dentro del molde
despuds de haber reducido su perimetro para su extraccién del
molde, una vez moldeada la pieza.

Las Figuras 5 y 6 muestran dos piezas realizadas de
acuerdo con el presente procedimiento.

Ia Figurs 7 muestra la disposicién en el molde de un
contramolde flexible para realizacidén de un conducto curvo en
el interior de la pieza a moldear.

En las citadas figuras las referencias numéricas co-

‘rresponden s los siguientes elementos:

1.~ Armadura rigids interior.

2.- Tubo dilatable.

3.- Tubos para acoplemiento al compresor.
4.~ Abrazadera.

5 o MOlde .
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6.~ Tubo flexible. %

Como ya se ha indicado, el elemento fundamental pa-
ra la realizacidén del invento es un contramolde o macho repre-
sentado en detalle en las Figuras 1 y 2, constituido por un tﬁbo
rigido 1, por ejemplo de hierro, envuslto por'un manguito de gom
ma 2 de forma que entre ambos se crea una cdmara de seccidn anu-
lar herméticamente cerrada por estar presionados los extremos de
dicho manguito contra el tubo mediante.las abrazaderas 4.

El tubo rigido 1 estd dotado de dos o mds tubos 3 des-
tinados o poner en comunicacidn con el exterior la citada cdme-
re, de seccién anvlar,

La forms de estos elementos puede ser distinta a la
representada, por ejemplo, en lugar de cilindrica puede ser cua-
drada, hexagonel, ovalada, etc.

Por consiguiente, la pared externa 2 es extensible,
de forme que introduciendo un fldido por ejemplo, aire, agua,
aceite, etc. en su interior a través de los conductos 3 se pue-
de aumentar el perimetro de la seccidn total asi como reducir
este perimetro extrayendo dicho fldido.

Ta aplicacidn del procedimiento se lleva a cabo si-
tuando los contramoldes en el interior del molde 5 como se mues-
tra en la figurs 3, situandolds en posicién paralela para rea-
lizecidn de placas como la representada en la Figura 5 oconun
solo contramolde, para realizar une pieza tal como la reprosen-
tada en la Figura 6.

Las paredes extremas de los moldes 5 presentan mues-
cas para apoyo de dichos contramoldes. Uns vez situados en la
forma indicada se impulsa a presidn el fldido, por ejemplo
agua, a través de los conductos 3 hasta alcanzar una presién

prevista para el perimetro de la seccidn del hueco que se va
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a realizar. Seguidamente se vierte la materia a moldear, por
ejemplo, hormigdn, y se deja fraguar menteniendo la presién
interior de la cdmars dilatable (Figura 3).

Une vez fraguado el hormigén se reduce la presidn

5, en el interior de la cdmara dilatable hasta reducir su peri-
metro al minimo con lo que las paredes externas de la envol-
vente 2 se geparan sutomdticamente de la masa de hormigén fra-
guado, Figura 4, procediendo z la extraccién del contramolde
mediante su desplazamiento en gentido longitudinal.

10. Por consiguiente, la pieza realizade presenta los
huecos como en los ejemplos de las Figuras 5 y 6. Evidentemen-
te, repitiendo unas vez mds lo que ya se ha indlcado, la forma de
la seccibn externa de dichos contramoldes pmede adoptar otras
figuras geométricas incluso, por ejemplo, podria realizarse un

15. contramolde de seccidn rectangular para formacibén de ume placa
huecsa,.

En una variante de realizacidn del invento, represen-~ .
tada en la Figura 7, el elemento tubular interior de seccién
constante 7, equivalente al elemento 1 de la Figura 1, es fle-

20. xible, es decir, estd formado por ejemplo, por un tubo flexi-
ble espiral de tipo estanco, conocido en la industrial Dicho
tubo estd recubierto por un manguito de materia dilatable do-
tado de la flexibilidad adecuada de forms que se puede situar

_en posicidn curva con lo que se consiguen conductos interio-

25. res curvos, impogsibles de realizar con los procedimientos
actualmente conocidos, que pueden servir, por ejemplo, para -
alojamiento de conductores eléctricos, ventilacién, etc,

Descrita suficientemente la naturaleza del invento,
esl como un ejemplo de realizacidn préetica del mismo, sola-

30, _ monte cabe afiadir que en el conjunto y partes descritas es
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posible introducir cembios de meterias, formas y disposicién
de los elementos, siempre que tales alteraciones no supongan una
variacidn sustancial en el objeto del invento. :
Ia entidad solicitante se reserva el derecho de exten-
der esta demanda a los palses extranjeros, reivindicando le mis-
ma prioridad de la presente solicitud al amparo del Convenio
Internacional para la proteccién de la Propiedad Industriad.
Igualmente la solicitante se reserva el derecho de
introducir en la presente invencidn cuantos perfeccionamientos
sobre la misma puedan derivarse, mediante la solicitud de los
correspondientes Certificados de Adicién en la forma sefialada
por la Ley.
N O T A

Ie Patente de Invencidn, que se solicita por veinte
afios, para Espafia, de ‘acuerdo con la vigente DLegislacién, de-
berd recaer sobre: "PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE
PLACAS LIGERAS DE HORMIGON", segin las caracteristicas esen-

ciales de las siguientes:

REIVINDICACIONES

18,- Perfecoionamientos en la fabricacidén de placas
ligeras de hormigdén, dotadas de huecos tubulares interiores,
que se cgracterizan porque los ciltados huecos interiores se
reslizan durante el moldeo mediante unos contramoldes exten-
sibles que se situan en posicidn adecuada dentro del molde so-
bresaliendo de las paredes exitremas de éste, cuyos contramoldes
estdn formados por un ndcleo interior rodeados por una envolven—
te externa de materia flexible, eldstica e impermeable que for-
men una cdmars anular hermética que estd en comunicacién con me-
dios de impulsién de un fldido, de forma que antes de verter en

el molde el hormigdn se aumenta al mdximo el perfmetro externo
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mediante inyeccidn de un fléido a presidn en la citada cdmars,
vertiendo en la forma normal el hormigdn en el molde y una vez
fraguado éste se procede a la expulsién del fldido interior,
con lo que se reduce el perimetro externo de la seccidn del
contramolde, los cusles una vez realizada esta operacidn, se
extraen ficilmente mediante su desplazamiento longitudinal.
28,- Perfeccionamientos en la fabricacibn de placas
ligeras de hormigbn, segfn la reivindicacién 12, que se carac-
Yerizan porque loa contramoldes estan formados por una armadu-
ro interior rigida, envuelta por un manguito de materia elds-
tica y extensible, fijado por los extremos a dicha armadura
por medios de presibn, apropiados, de manera que se forma entre
la citada armadura rigida y su envolvente una cédmars hermética
de seccidén anular cuyo perimetro externo corresponde a la for-
ma geométrica de la seccién del hueco que se ha de formar en
la pieza a moldear, estando unida dicha cédmara, mediante con-
ductos fijados interiormente en la armadura interior, a medios
impulsores de un fldido a presibén y a dispositivos de descarga.
38.- Perfeccionamientos en la fabricacidn de placas
ligeras de hormigén, segln la reivindicacién 12, que se carac-
terizan porque la armadura interior de los contramoldes es de
seccibn constante pero susceptible de adoptar formas curvas en
el interior del molde siempre manteniendq la estanqueidad ade-

cuada, asi como la envolvente extensible externa adaptable a

'dieha curvatura, permitiendo de esta forma la realizacién de

huecos de generatriz curva.
48 ,~ PERFECCIONAMIENTOS EN LA FABRICACION DE PLACAS

LIGERAS DE HORMIGON.

Segin quede sustancialmente descrito en la presente

QI‘./OQO



memoria, que consta de ocho hojas, eseritas a mdquina por unas
sola cara y dibujos,
Medrid, 27 de Febrero de 1969

AGROMAN EMPRESA CONSTRUCTORA, S. A.

P. P, |
ERANCISCO G
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