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m e m o R IA  D E S C R I P T I V A
da l a  P a ten ta  da Invención , por 20 afíoe, s o l ic i t a d a  a fav o r da Oon 
3UAN SOLANS CUSCÓ, de n ac io n a lid ad  Española, r e s id e n te  en Barcelo -  
na, c a l l e  da Congost numero 28, por " PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICA -  
CION DE PIEZAS DE HORMIGON VIBROPRENSADO DE DOS SECCIONES DIFERENTES".

La p re sen te  P a ten ta  de Invención se  r e f i e r a  a un procedim iento pa­
ra  l a  fa b r ic a c ió n  de p iez as  de hormigón vibroprensado  da dos secc io  -  
ñas d i f e r e n te s .

Las máquinas conocidas para  l a  fa b r ic a c ió n  de p iezas  de hormigón 
5 v ib ro p rensad o , e s tán  adap tadas para la  fa b r ic a c ió n  de p iez as  da una 

ún ica  secc ió n  y para e l caso da f a b r ic a r  p iezas  da dos secc io n es  con 
e s ta s  máquinas, se  re q u ie re  una doble función  de t r a b a jo ,  a s í  como la  
u t i l i z a c ió n  da moldas e sp e c ia le s  p a r t id o s ,  para cada s e r i e  de p iezas 
ig u a le s .

10 Dichas máquinas e s tán  c o n s t i tu id a s  generalm ente por una base , so -
bra  l a  c u a l se d e p o s ita  mecánicamente una ta b la  de madera que p rov ie  -  
na de un alm acenam iento, apoyándose v s r tic a lm e n te  sobra dicha ta b la  
de madera a l molda, adaptado para una o v a r ia s  p iezas  a la  vez,según 
da la  s a r i s  da p iezas  de que se t r a t a .  A co n tin u ac ió n  se  e fe c tú a  por 

1 S encima de l molde a l avance h o r iz o n ta l d e l c a rro  p o rta d o r de hormigón 
para e l  llen ad o  de dicho molda, r e t i r á n d o s e  e l  mismo una vez cumplida 
eu m isión .

Así d isp u esto  e l  molde, es comprimido a l hormigón da su i n t e r i o r  , 
m ediante a l  descanso v e r t i c a l  de un p isón  con una sim u ltánea  v ib ra  -



20 c ión  de l a  base de l a  máquina, cuyo con jun to  de movimiantoa dá
como re s u lta d o  una p e r fe c ta  com presión, m ediante la  compacta ocu -  
pación de todo e l i n t e r i o r  de l molde por hormigón v ib ro p ran sad o .
A co n tin u ac ió n  se e leva  a l molde dejando a l  d e sc u b ie r to  la  p ieza  
fa b ric a d a  sobre  la  ta b la  da madera, l a  c u a l avanza segu ida  a d is  -  

25 ta n c ia  por una nueva ta b la  que se  co loca  sobra  la  base de l a  má -  
qu ina  para i n i c i a r  de nuevo a l  proceso da fa b r ic a c ió n  de o t r a  u 
o tro  grupo da p ie z a s .  Dicho proceso es para  la  f a b r ic a c ió n  da p ie  -  
zas de una so la  se c c ió n , conocido por sis tem a da dasmoldao v e r t i c a l  
h ac ia  a r r ib a .

30 Para a l caso da fa b r ic a c ió n  da p iez as  de dos secc io n es  en e s ta  
c la s e  da m áquinas, as p re c iso  una dobla o p e rac ió n , re q u irie n d o  la  
u t i l i z a c ió n  da un t ip o  e sp e c ia l da molde p a r tid o  lo n g itu d in a lm e n te , 
a f in  da que una vez l la n o  a l molda por hormigón v ib ro p ran sad o , l a  
p a r te  su p e r io r  da dicho molde se  e le v a , dejando l a  c o rre sp o n d ie n te  

35 p a r ta  de p ieza  fa b ric a d a  a l  d e sc u b ie r to , colocándose o t r a  ta b la  da 
madera sobra  l a  p ieza  y e fec tuándose  un g iro  da 180B a la  p ie z a , 
d e ján d o la  descan sa r sobra  la  o t ra  ta b la  en l a  base da la  máquina, a 
f in  de podar e x tra e r  v e rtic a lm e n te  h ac ia  a r r ib a  l a  segunda p a r te  
de l molde, re a liz a n d o  en con jun to  un dasmoldao por molda p a r t id o ,

40 p rec isán d o se  para l a  co lo cac ió n  da l a  segunda ta b la  de madera y g i -  
ro da l a  p ieza  l a  in te rv e n c ió n  da un o p e ra r io , todo lo  cu a l compli -  
ca a l proceso y haca más le n ta  la  f a b r ic a c ió n , encareciendo  e l eos -  
te  f i n a l  da la  p ieza  .

Dicho sistem a solam ente se u t i l i z a  para  la  f a b r ic a c ió n  da una 
45 p ieza  en cada p roceso , ya que para a l  caso de f a b r ic a r  v a r ia s  p ie  -  

zas a l a  vez, es p rác ticam en te  im posib le  e fe c tu a r  a l  g iro  a 18Q0 
d e l molde con a l hormigón v ib ro p ran sad o .

Para so lu c io n a r  lo s  problem as a n ta s  ex p u esto s , se  pansó en l a  
u t i l i z a c ió n  de ta b la s  e sp a c ia le s  de madera con r e l ie v e s  o ran u ra s  

SO que hacen la s  veces da p a r te  i n f e r i o r  de l molde, debiéndose emplear



un número c o n s id e ra b le  da d ichas ta b la s  a s i  d isp u e s ta s  para no 
en to rp e c e r la  marcha normal de la  máquina, c o rrién d o se  e l r i s a  -  
90 de f a b r ic a r  p iezas  im p e rfe c ta s , ya que a l  no s e r  e s to s  r e l i a  -  
vas o ran u ras componentes de l molda, su a ju s te  con é s ta  no era  

55 nunca p e r fe c to , por no s e r  m atem ática la  p o sic ión  da la  ta b la  da 
madera sobre la  base de la  máquina. También era  n e ce sa rio  para 
f a b r ic a r  una s e r ie  de p iezas  ig u a le s ,  c la v a r  lo s  r e l ie v e s  sobre 
cada una de la s  ta b la s ,  req u irien d o  un tra b a jo  e n tre te n id o  y do 
p re c is ió n , arrancándose  dichos r e l ie v e s  a l  te rm in a r la  fa b ric a c ió n  

60 da una s e r ia  da p iezas  para vo lver a c o lo c a r o t ra  d isp o s ic ió n  d i -  
f a re n ta  para la  fa b r ic a c ió n  de una nueva s e r i a .

En e s ta  caso a l e fe c tu a rs e  todo e l tra b a jo  da fa b ric a c ió n  de 
la  p ieza  sobra l a  cara  de l a  ta b la  de madera donde se han adherido 
lo s  r e l ie v e s ,  l a  duración  da d ichas ta b la s  as muy lim ita d a  por 

65 f le x io n a rs e  la s  mismas prem aturam ente, rep e rcu tie n d o  su gran con -  
sumo en a l p rec io  f in a l  de la  p ieza  fa b r ic a d a .

El procedim iento  para la  fa b r ic a c ió n  da p iezas  de hormigón v ib ro -
prensado da dos secc io n as  d i f e r e n te s ,  o b je to  da l a  p re san te  inven  -todosc ió n , e lim ina  to ta lm e n te  e s to s  in c o n v e n ie n te s , pudiéndose f a b r ic a r  

70 c u a lq u ie r  tip o  de p ieza  en le s  máquinas c o r r ie n te s  de fa b ric a c ió n  
de p iez as  de una ún ica  secc ió n  o llam adas de desmoldeo v e r t i c a l  por 
a r r ib a ,  s in  necesidad  de e fe c tu a r  un g iro  de 1808 a l a  p ie z a , n i 
u t i l i z a r  t ip o s  e s p a c ia le s  de moldes p a r t id o s ,  n i d u p lic id ad  d e l pro­
ceso , ev itando  tam bién a l empleo da gran número de ta b la s  de madera, 

75 elim inando la  adap tac ión  de la s  mismas m ediante r e l ie v e s  y ran u ras 
a d ic io n a le s , g a ran tizan d o  a l a  vez su duración  i l im i ta d a  por no 
e fe c tu a rs e  ningún tr a b a jo  sobre e l l a s ,  a s í  como la  u t i l i z a c ió n  do 
la s  mismas por ambas c a ra s , siendo su única m isión la  de so p o r ta r  
y r e t i r a r  la  p ieza  ya fa b ric a d a  para  su p o s te r io r  tra$ id d o  a l alma- 

80 cén u hornos da endurecim ien to .
E ste  procedim iento  se basa en la  a p lic a c ió n  da una plancha maté -  

l i c a  con r e l ie v e s  p ra n u ra s , según e l caso , l a  cual aa s i tú a  moca -
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nicam ente encima da la  ta b la  de madera d ep o s itad a  sobra  l a  base 
de la  máquina an l a  fa b r ic a c ió n  da cada p ieza  o grupo de p ie z a s ,

85 siendo  e l p rop io  mecanismo da co locac ión  da la  ta b la  da madera
sobra Ba basa da la  máquina e l que s i t ú a  a la  vez d icha  p lancha . 
El proceso de fa b r ic a c ió n  de l a  p ieza  a p a r t i r  da e s ta  momento as 
a l mismo, paró e fec tuándose  sobre la  p lancha m e tá lic a  y no sobre  
la  ta b la  da madera y e lim inándose  a l  g iro  de l a  p ieza .D ich a  plancha 

90 m e tá lica  haca de molda i n f e r io r  apoyándose sobre  e l l a  e l  molde que 
m ediante a l  p o s te r io r  llen ad o  da hormigón y s im u ltán ea  com presión 
por e l  p isón  y v ib rac ió n  da la  b a se ,co n fec c io n a  la  p ieza  da doble 
secc ió n  an una so la  f a s e .

Una vez l a  p ieza  f a b r ic a d a ,s e  r e t i r a  l a  plancha m ediante un moví 
95 miento h o r iz o n ta l  hac ia  a t r á s  dejando d e sc an sa r a l m olde-p ieza so -  

b re  la  ta b la  de m adera,elevándose a co n tin u ac ió n  e l molde dejando a 
la  p ieza  a l  d e sc u b ie rto  sobra  la  ta b la  da madera para su p o s te r io r  
t r a s la d o .  Dicha p lancha m e tá lica  e s tá  com pletam ente guiada aseguran­
do a s í  l a  p e r fe c ta  c o in c id e n c ia  de é s ta  con a l m o ld e ,in d ep en d ien te - 

100  manta de la  p o s ic ió n  de l a  ta b la  da madera.La r a t i r a d a  y avance de 
l a  p lan ch a , se  e fe c tú a  por e l mecanismo de co lo cac ió n  de la s  ta b la s  
da m adera ,e l cu a l a l  e fe c tu a r  a l  movimiento h ac ia  a t r á s  an busca 
de la  s ig u ie n te  ta b la  a r r a s t r a  consigo a la  plancha s i tu á n d o la  so -  
b re  l a  co n tig u a  ta b la ,  avanzando p o s te rio rm e n te  a s ta  con jun to  ta b la -  

105 plancha h a s ta  s i tu a r s e  so b ra  l a  base de l a  máquina. Da e l lo  r e s u l t a  
que so lo  b a s ta  una ún ica  p lancha m e tá lica  a s í  adaptada por cada se  -  
r i a  da p iez as  ig u a le s ,  lo  que perm ite  o b ten e r p iezas  más aconómi -  
cas y con mayor producción y g a ra n t ía s  de fa b r ic a c ió n  que la s  con­
segu idas por lo s  s is te m as  an te s  d e s c r i to s .

110 Para la  mejor comprensión de l a  in v en c ió n , se in c lu y an  a c o n ti -  
nuación d ib u jo s  a t í t u l o  de ejemplo no l im i t a t iv o .

La f i g .  1 es una v i s ta  esquem ática de la  máquina rep re se n ta d a  a 
t r a z o s ,  marcándose con l ín e a  seguida e l o b je to  de l a  in v en c ió n , an
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l a  p o sic ió n  de descanso de l molde sobra  la  plancha m e tá lic a .

La f i g .  2 as una v is ta  p a r c ia l  de la  f i g .  1 an l a  p o sic ió n  de 
r e t i r a d a  da l a  p lancha m e tá lic a .

Ls f i g .  3 as una v is ta  p a r c ia l  da l a  f i g .  1 en la  p o sic ió n  da 
e levac ió n  d e l molda, dejando a l a  p ieza  fa b ric a d a  sobre  l a  ta b la  
de madera.

La f i g .  4 as una v is ta  p a r c ia l  da l a  f i g .  1 en l a  p o sic ión  de ) 
p re sen ta c ió n  sobre  la  basa de l a  ^máquina, da la  plancha m e tá lica  
sobra una nueva ta b la  da madera.

En la  f i g .  1 se r sp ra sa n ta  por - 1 -  la  p lancha m e tá lic a , desean 
sando sobre la  ta b la  - 2-  de madera, una vez ya ha sido  v ib ro p rensa  -  
do a l hormigón a lo jad o  en a l molda - 3 -  por a l p isón - 4 -  y v ib rac ió n  
da la  basa - 5 -  da la  máquina, habiándoaa llo n ad o  previam ente a l mol­
da - 3-  da hormigón, m ediante a l avance de l c a rro  - 6- .

Dicha p lancha - 1 -  m e tá lica  e s tá  unida por una b a rra  - 7 -  a un
travasah o  - 8-  unido ée te  a su vez a l  c i l in d r o  - 9 -  de mando da lo s
g a t i l l o s  -1 0 -----10a -  - 10b- y - 10c -  que, m ediante a l movimiento ha -

* ,c ia  a d e lan ta  y a trae-"  de e s te  c i l in d r o  - 9 - ,  accionado por ejemplo 
por un medio h id rá u l ic o  - 11- ,  provoca a l  avance da la s  ta b la s  - 2a -  
-2 b -  -2 c -  y -2 d -  de madera p ro v in en ta s  de un almacén -1 3 - .

Una vez l le n o  y v ibroprensado  e l  hormigón a lo jad o  an e l  molda 
- 3-  ( f i g . 2 ) e l  medio h id rá u lic o  - 11-  provoca un movimiento hacia  
a t r á s  dal c i l in d r o  - 9 -  venciendo la  r a s i s t e n c ia  de lo e  g a t i l l o s  
- 10-  - 10a -  - 10b - y - 10c - ,  pasando é s to s  por debajo de la s  ta b la s  
- 2a -  - 2b - - 2c -  y - 2d - da madera, h a s ta  l l e g a r  d ichos g a t i l l o s  
- 10-  - 10a -  - 10b - y - 10o- e n tra  lo s  in te rv a lo s  da la s  ta b la s  - 2a - 
- 2b- - 2c -  y - 2d- da madera, que a l  quedar l i b r e s  vuelvan a e le v a r­
se  lo s  mismos, quedando a s í  d isp u e sto s  para provocar e l avance de 
l a s  co rre sp o n d ie n te s  ta b la s  de madera.

En dicho movimiento hac ia  a t r á s  de e s te  co n ju n to , a l  c i l in d r o



- 9-  ha a r r a s tr a d o  a i  travesan o  - 8-  y é s ta  por m ediación da la  
145 b a rra  - 7 -  a l a  p lancha - 1 -  m e tá lic a , de jándo la  descan sa r sob re  

l a  co n tig u a  ta b la  - 2a -  da m adera.
En d icha p o s ic ió n  sa  ha alevado e l molda - 3 -  dejando a la  p ie ­

za - 12-  completamente a i  d e sc u b ie r to  sobre  la  ta b la  - 2-  de madera 
( F ig . 3 ) para  su p o s te r io r  t r a s la d o .  Inm ediatam ente sa  i n i c i a  de 

15Q nuevo a tr a v é s  de l medio h id rá u l ic o  -1 1 -  e l  avance del c i l in d r o
- 9 - ,  empujando lo s  g a t i l l o s  -1 0 -  -1 0 a -  -1 0 b -  y -1 0 o -  a l a s  c o rra s  -  
pond ian tes ta b la s  - 2a -  - 2b - - 2c -  y - 2d- de m adera, portando l a  
ta b la  - 2a -  a l a  p lancha - 1-  m e tá lic a  con r e l ie v e s  - 1 ' -  h a s ta  co lo ­
c a rse  e s ta  con ju n to  sobre l a  base -S -  da la  máquina ( f ig *  4 )

15S. para i n i c i a r  da nuevo e l c ic lo  de fa b r ic a c ió n  de una nueva p ieza  
o grupo de e l l a s .

Sarán in d ep en d ie n te s  d e l o b je to  de l a  p re se n te  in v en c ió n , lo s  
d e ta l le s  y c a r a c t e r í s t i c a s  c o n s tru c t iv a s  en l a  r e a l iz a c ió n  de la  
puesta  en p rá c t ic a  de l a  misma, por quedar todo e l lo  in c lu id o  den -  

160 t r o  del e s p í r i t u  de l a  s ig u ie n te :

Ü S S S M S C M M  N O T A  n S S S M S S Z M S

Se r a iv in d ic a : -
1 4 . -  P rocedim iento para la  f a b r ic a c ió n  da p iez as  de hormigón v ib ro  -  
prensado de dos secc io n as  d i f e r e n te s ,  en l a s  máquinas que usualman — 
te  fa b ric a n  p iez as  de una única se c c ió n , llam adas da desmoldao v a r-  

165 t i c a l  hacia  a r r ib a ,  c a ra c te r iz a d o  por a p l ic a r s e  a e s te  t ip o  da má -  
q u in as , una p lancha m e tá lica  con r e l ie v e s  o ra n u ra s , la  cu a l sa s i  -  
tú a  mecánicamente encima de una ta b le  da madera, s i tu a d a  co n tig u a  
a la  base de l a  máqyina, a f in  da avanzar a l  unísono e s te  conjunto  
ta b la -p la n c h a , h a s ta  s i tu a r s e  spbra  la  base da la  máquina, para 

170 l a  fa b r ic a c ió n  de un grupo da p iez as  ig u a le s ,  haciendo d icha  p lan  -  
cha m e tá lic a  con r e l ie v e s  o ran u ra s  de molde i n f e r i o r .
2 3 .-  P rocedim iento  para  la  f a b r ic a c ió n  de p ie z a s  de hormigón v ib ro -
prensado de dos se c c io n a s  d i f e r e n te s ,  según l a  re iv in d ic a c ió n  l a . ,



c a ra c te r iz a d o  porqué una vaz s itu a d o  a l conjunto  tabla<*plancha 
17S sobra la  basa da la  máquina, sa  e fec tú a  a l procsso  de fa b ric a c ió n  

da l grupo da p iezas  , m ediante descenso d e l molde sobre  l a  plancha 
m e tá lica  , l le n a d d -  de hormigón de l molda, compresión d e l mismo con 
sim u ltánea  v ib rac ió n  de l a  base da l a  maquina, desp lazam iento  h o ri ** 
z o n ta l h ac ia  a t r á s  de l a  p lancha m e tá lic a , s itu á n d o se  sobra la  con -  

180 tíg u a  ta b la  da madera y dejando descan sar a l a  p ieza  sobre  la  ta b la  
de madera s itu a d a  sobre  la  basa da la  máquina, e levac ió n  p o s te r io r  
dal molda dejando completamente a l  d e sc u b ie r to  l a  p ieza  ya fa b ric a d a , 
habiéndose re a liz a d o  e s te  proceso por desmoldeo h o r iz o n ta l hacia  
a t r á s  da la  plancha m e tá lica  y desmoldeo v e r t ic a l  hac ia  a r r ib b  da l 

185 molda.
3 3 .-  Procedim iento para  la  fa b ric a c ió n  da p iez as  de hormigón b ib ro  -  

187 prensado da dos secc io n as d i f e r e n te s .
B arcelona, 9 de JUNIO de 1 .9 6 9 .

P . A.
M * L L O R T
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