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MEMORIA DESCRIPTIVA
de la Patente de Invencidn, por 20 éﬁos, solicitada a favor da Don
JUAN SOLANS CUSCO, de nacionalidad Espafola, residants en Barcelo -
na, calls de Congost numero 28, par " PROCEDIMIENTO PARA LA FABRICA —-
CION DE PIEZAS DE HORMIGON VIBROPRENSADO DE DOS SECCIONES DIFERENTESY,

La presente Patente de Invencidn se refiere a un procedimiento pa=
ra la fabricacion de piazas de hormigon vibroprensado de dos seccio -
nes diferantes.

Les maguines conocidas para la fabricacion de piezas de hormigdn
vibrofrensado, estan adaptadas para la fabricacidn de piezas de una
Unica seceidn y pars al caso de fabricar piezes de dos secciones con
estas maquinas, se requiers una doble funcidn de trabajo, esi como la
utilizacion de moldes especiales partidos, para cada serie de piezes
iguales,.

Dichas maguinas astan constituidas generalmente por una bass, so =
bre la cuel se deposita mecanicaments une table de madera que provie -
ne de un almacensmisnto, apoyandose verticalmente sobre dicha tabla
de madera el molde, adaptado para una o varias piezas a la vez,8eguin
de la serie de piezas de que sa trata. A continuacidn es efectia por
encima del molde el mvance horizontal del carro portador de hormigdn
para el llenado de dicho molds, retirandose el mismo una vez cumplida
su misione’

Asi dispuesto el molde, es comprimido el hormigon de su interior ,

mediante el descenso vertical de un pisén con una simultanea vibra =



20

25

30

35

40

45

50

- 2 -
cidn de la bage de la maquina, cuyo conjunto de movimientos da

comoe raesultado una perfecta cumprasién, mediante la compacta ocu -
pacién de todo sl interior del molde por hormigén vibroprensado,.

A continuacidn se elsva el molde dejando al descubierto le pieza
fabricada sobre la tabla de madsra, la cual avenza seguida a dis =
tancia por una nueva table que se coloca sobre la base de la ma -
quina para iniciar de nuevo el procesc de fabricacidn de otra u
otro grupo de piezas. Dicho procesc es para la fabricacidn de pig -
zas de una sola seccidn, conocido por sistema de desmoldeo vartical
hacia arriba.

Para el caso de fabricacidn de pieszeas de dos secciones en esta
clase dea maquinas, @s preciso una dobla Oparacién, raquiriendo la
utilizacion de un tipo espscial de molde partido longitudinalmenta,
a f{n de que una vez lleno el molde por hormigdn vibroprensado, la
perte superior de dicho molde se eleva, dejando la correspondients
parte de pisza fabricada al descubierto, colocandose otra tabla de
madera sobre le pieza y efsctuandose un giro de 1802 a la pieza,
dejandola descansar sohra la otra tabla en la base de la maquina, a
f{n de poder extraer verticalmenta hacia arriba la segunda parte
del molde, realizando en conjunto un desmoldeo por molds partido,
preciséndose para la colocacidn da la segunda table de madera y gi -
ro de la pleze la intarvencidn de un operarioc, todo lo cual compli -
ca el proceso y hace més lenta la fabricacidn, encarecisndo el cos =
te final de la pieza .

Dicho sistema solamente ss utiliza para le fabricacidn de una
pieza en cada procesao, ya ques para el caso de fabricar varias pig -
zas a la vez, ee practicamente imposible efectuar el giroc a 180%°
del molde con al hormigdn vibroprensado.

Para solucionar los problemas antes expuestos, se panso en la
utilizacion de tablas especiales de madera con relieves o ranuras

que hacen las vecas da parte inferior del molde, debiendoss emplear
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un nimero considerable de dichas tablas as{ dispuestas para no
entorpecer la marcha normal de la maquina, corriéndose el ries -
go de fabricar piszas imperfectas, ya qus al no ser aestos relie -
vas o ranuras componentes del molde, su ajuste con éste no era
nunca perfecto, por no ser matematica ls posicion da la tabla de
madera sobre la base de la maquina. También era necesarioc para
fabricar una serie de piezas iguales, clavar los relieves sobre
cada una de las tablas, requiriendo un trabajo entretenido y de
praecisidn, arrancandose dichos relieves al terminar la fabricacidn
de una serie de piezas para volver a colocar otra disposicion di -
ferents para la fabricacidn de una nueva seria.

En este caso al efectuarse todo el trabajo de fabricacién de
la pieza sobre la cara de la tabla de medera donde se han adherido
los relieves, la duracion de diches tablas ss muy limitada por
flexionarse las mismas prematursmente, repercutiando su gran con -
sumo en 8l precio final de la pieza fabricada.

El procedimiento pare la fabricacion de piezes de hormigdn vibro-
pransado da dos seccioniiuﬁifarenges, cbjeto de la presente fnven -
cion, elimina totalmente/ estoe inconvenientaes, pudiéndose fabricer
cualquier tipo de pieza en las maquinas corrientas de febricacion
de piezes de una Unica seccion o llamadas ds desmoldeo vertical por
arriba, sin necesidad de efectuar un giro de 1809 a la pieza, ni
utilizar tipos espesciales de moldes partidos, ni duplicidad del pro-
ceso, ovitando tambien el empleo da gran ndmero de tablas de madera,
eliminando la adaptacion de las mismas madiante relieves y ranuras
adicionales, garentizando 2 la vez su duracién ilimitada por no
gfectuarse ningln trabajo sobre ellas, as{ como la utilizacion de
las mismas por ambas caras, siendo su Unice mision la de soportar
y ratirar la pisza ya fahricada para su posterior traslddo ol alma~
can u hornos de endurscimientas

Este procedimiento se basa en la aplicacion de una plancha mets -

lica con relieves v ranuras, segin el caso, la cual ae sitda meca -
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nicemente encima de la tabla de madera depositada sobre la base
de la maquina en la fabricacidn de cada pieza o grupa de plezes,
siendo el propio mecanismo de colocacion de la tabla de madera
sobre La besa de la maguina sl que  sitlia a la vez dicha plancha.
El proceso de fabricecddn de la pieza a partir de esta momento es
el mismo, perd efsctudndose sobre la plancha metalica y no sobre
la tabla de madera y eliminandose el giro da la piesza.Dicha plancha
metalica hace de molde inferior apoyéndose sobre ella sl molde que
medisnte el posterior llenado de hormigdn y simulténea compresidn
por el pisdn y vibracidn de la base,confecciona la pieza des doble
seccion en una sola fase.

Una vez la pisza fabricada,se retira la plancha mediante un movi
miento horizontal hacla atras dejando descansar al molde-pisza so -
bra la tabla de madera,slavéndose a continuacidn el molde dejando a
la pisza al dascubiertoc sobre la tabla de madera para su posterior
traslado. Dicha plancha matalica estd completamente guiada asegurane-
do as{ la perfecta coincidencia de asta con el molde,indepandiente-
mente de la posicidn de la tabla de madera.La ratirada y avance de
la plancha, se efscta por el mecanismo de colocacidn de las tablas
de madara,el cual al efectuar el movimiento hacia atras en busca
de la siguiente tabla arrastra consigo a la plancha situandola so -
bre la cont{gua tabla, avanzendo posteriormente ests conjunto tabla=-
plancha hasta situsrse sobre la base de la maquina. De ello resulta
qua solo basta una Unica plancha metalica as{ adaptada por cada se =
rie de piezas igualas, lo qus permite obtener piezas mas econdmi -~
cas y con mayor produccién y. garant{as de fabricacidn que las cof=
saguidas por los sistemas antes descritos.

Pare la mejor comprensidn de la invencion, se incluyen a conti =
nuacién dibujos a t{tule de ejemple no limitativo.

La fige 1 es una vista esquematica de lz mequina representada a

trazos, marcandose con linea seguida el objeto de la invencidn, en
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la posicion de descanso del molde sobre la plancha metalica.

La fig. 2 es una vista parcial de la fig. 1 sn la posicidn de
retireda de la plancha netélice. ‘
Ls fig. % as una vista parcial ds la fige. 1 en la posicidn de
alevacidn del molds, dejando @ la pieza fabricada sobre la tabla

de maderaes

La fig. 4 a@s una vista parcial de la fig. 1 en la posicion de |
presentacidn sobre la bass de la smdquina, de la plancha metalica
sobra una nusva tabla de madera.

En la fig. 1 se reprasenta por -l- la plancha metalica, descan ~i
sando sobre la tabla -2~ de madera, una vez ya ha sido vibroprensa -
do el hormigdn alojado en el molda ~3- por el pison =4 y vibracion
de la basa =5~ de la maguina, habiéndoss llenado previaments al mole
de -3= de hormigon, mediante al avance del carro =6=.

Dicha plancha =l- mstélice esta unida por une barra =7- a un
travesafo -8~ unido este a su vez al cilindro =9~ de mando de los
gatillos -10- ~10a~ ~10b-~ y ~l0c- que, mediants el movimiento ha =
cla adelante y atras~ de sste cilindro -9-, accionado por ejemplo
por un madio hidraulico -11-, provoca el avance ds las tablas -~2a~-
w2be =2c~ y =2d- de madara provinentes ds un almacan w13,

Una vez llenc y vibroprensado el hormigon alojado en el molds
=3~ (fig.2) el medip hidrdulico =1l= provoca un movimisnto hacia
atras del cilindro -9~ venciendo la resistencia de los gatillos
~10= «10a= ~10b= y =10c~, pasando astos por dsbajo de las tablas
=2a= ~@b- ~2¢~ y ~2d~ da madera, hasta llegar dichos getillos
=10= =102~ =10be y =l0c- entre los intervalos da las tablas —2a-
-2be ~2¢~ y ~2d- deo madera, que al quedar libraes vuelven a elsvar=-
se los mismos, quedendo as{ dispusstos para provocar el avance de
las corraspondientes tablas de madera,.

En dicho movimiento hacia atras de este conjunto, el cilindro



~9= ha arrastrado al travesaMo =8- y éste por mediacicon de la
145 barrs =7= a la plancha ~l- metédlice, dejandola descansar sabre
la cont{gue tabla =2a~ de madsra.
En dicha posicidn se ha alevado sl molde =3~ dejando a la pie-
za =12~ complatamenta al descubierto sobre la tebla -2- de madera
( Fige 3 ) para su posterior traslado. Inmediatamente se inicia de
150 nuevo a través del medio hidréulico =11~ ol avanca del cilindre

~0w, empujando los gatillos =~10= =l0e~ ~10b~ y =l0c~ a las corras

pondientes tablas =2a- =2b~ =~2c- y =2d- de madera, portando la
tabla -2a~ 8 la plancha -l- metalica con relieves =1'= hasta colo=-
carse este conjunto sobre la base -5- de la maquina ( fig. 4 )

155. para iniciar de nuevo el ciclo de fabricacidn de una nueva Fieza
0 grupo de allas,

Seran independicntes del objeto de la prasunte invencidn, los

detalles y caractarf{sticas constructivas en la realizacidn de la
puesta en practica de la misma, por quedar todo ello incluido den -

160 tro del espiritu de la siguientes

=xz=szzzsaze N 0 T A =ssszs=zas==a
Se reivindicaim
l8.,~ Procedimiento para la fabricacion de piszas de hormigon vibro -
prensado de dos sscciones diferantes, en las maquinas que usualmen =
te fabrican plezas ds una Unica seccidn, llamadas de desmoldes ver=
165 tical hacia arriba, caracterizado por aplicarse a sste tipo de ma -
guinas, una plancha metalica con relisves o ranurass, la cual se si -
tda mecanicamente encima de una table de madera, situada contiqua
a la base de la magyina, a f{in de avanzar al unisono este conjunto
table-plancha, hasta situarse sgbre la bass de la maquina, para
170 1le fabricacidn de un grupo ds piezas iguales, haciendo dicha plen =
cha metalica con reliesves o ranuras de molde inferior.

28,~ Procedimisnto para la fabricacidn de piezas de hormigon vibro-

prensado de dos seccionas diferentss, segin la reivindicacidn 1s,,
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caracterizado porqué una vaz situado el conjunto tabla=plenche
sgbre la bass do la maquina, se efectia el proceso de fabricacion
del grupo des piezas , mediante descenso del molde sobre la plancha
metalica , llenadd~- de hormigon dsl molda, comprasién del mismo con
simulténea vibracidn de la base de la maquina, desplazamiento hori -
zontal hacia atras de la plancha metalica, situandose sobre la con -
tigus tabla de madera y dejando descansar a la pieza scbre la tabla
de madera situada sobre la base de la maquina, elesvacion postsrior
del molde dejando complatamante al dascubler$o la pleza ya fabricada,
habiendose realizado este proceso por desmoldeo horizontal hacia
atras de la plancha metalica y desmoldeo vertieal hacia arribha del
molda.
18, Procedimisnto para la fabricacidn de piszas de hormigon wibro -
prensado de dos secciones diferentes.

Barcelona, 9 de JUNID de 1.969,
Pe As

M. LLORT

Pt




TFTEVIYY VIVOSE
Ty T T
.0 -~ i :
— }.qlrl.l'\\\lxl..l\ilhﬂh: P! e /|
R T T T
ERSTSRTRY - .l wmnwuulﬁumllwﬁwm.& 9 )] \:J | L o
_ |.||1I|—I - Illllm \.'“tl e — e — H...I..M.ulnll. _ .
v = ok iy i 4 —FETT I EM oo |
. v . == = S £ y EZ===2 | |
i - i T BV R IHEU\ i Z ﬁ\ H\ 72 4 %7 TW umm"\mmw“ | | i
il ) ‘ le=g==5] | o
oo e o= T A I
! / AN ¢l
A R 1 — P
g 767 L]
_ _A
B Tt T T~ "7797
1 I J 1y b
e I AV A A N
=i ! e A 5 j ——— —
e —— LT 5 E I (O s Gl ik 7 dfepoiepis I ! “
D a9z 27 Fz 1 I1EZZ2EERIL b
e V1% 2 By | IE3E2331 o
e el Tl TSt Bt R, LA =E=EU Lo
_ b P b
e Tty fante ey e & Lo
= Pt 2 1l \\ )
el NI .
—Tr) I
f._u_k 1 AN O B o
Ny S N ;7 ;|
i IR : i \ I 7 7/ ]
1 ! N 7/ i
I AN LN .
I e A P
M..M_TU\V ! N\ P
T _ P
pii! ! \ U
jin! / \ Lo
1 R ! \ | |
T \ . ]
Lol \ /o4 I
“ 0o \ ! “
\
// .m \ e |
N \ v |
N A e -7 !
o T ! i
_,III|+ lllllllllll wlllllllllllllllllllllll_
e J
WIINN VIOH PISNO SNVIQS NvVNr NOQ




——— e —— o o Gy g

—— e e e e e

DON JUAN SOLANS CUSCO.

/S ekt — e —

|
1o

7 . 1Il!ﬁMHHHHIW4444IJJJZﬂ3ﬂJI!l
P ettt i bestteenten o TR
I mt———— =4 i i :
/ - F=====10 ¢ b R
. Y sl
| .lllllllrFHHhHHHHHH|i3huii% H{—=
tot 1 sdl) I .
il Nl |

_ e e o [ e |
_ Ll -~ N e | _

~ \Q .—.‘I QI m
- uﬂ -~ _3...7_ > — .
| 7% <GSRRS S Myl o £ SO B _
| _pliTIoooooaTotThEn |
I - \ oo/ ¢ IS _
<. T HIEE _
! SSIso Lh 1 I .
“ //H..\\\ nf,v»l:“..” “ _
_ . L
i _m/h _ _
_ < HiE |
i Yy | _
1 “_ | _

_ -——Ht——-
0 T
! ~ wm“u_z_ I .
| ff bl = _

| gy |
! JUALSULTY o Y m
| =S ]
L 1!!%(!1_

N _
N |
~

L St o D it Gt} O T S — — ——-  ————— — ——— ———— — Sttt et et it et e &

6
S Ay
/

E
|

— =7

|
I
{
\ —
F.-L‘lr‘:l:“?‘-l
1. Z
S

ﬂb 12

4

M/

a’
1
A

o

B T P —
———— e}

5 2
——*t=

MGM
o

[
-d

—

"\
\
(-
Zlc:
o iy

b

1
|
|
|

ininlninh
thpppl
S~y it
M
fgpd
Juuul

|
I

|
|
1Wk
!
R 1 U B

N

Il

VARIABLE .

ESCALA




HOJA UNICA.

P

ST T T T T

— o — g

b
1 ;
4 o !
1 N . V
s N 18y SR
Ll | B -z
m _.L“.W rer=” _.M,. S PR
lllll o il ———— |t ——— be N
l“ﬂ_, “ | b._ <l L “ | - : 7
S [ Alirst _ | -
Moo N Hetl | o N
3_ me P IR _ 5 Hos
T i S T O £ H
° ey b | Lo &Y, | = \
oy B! ,7aF|_ . R 1 G .
| [ BRI
Lo et b I 4
el | f | _ wol lobnly || ~
T~ 1 =il e _ 1 T | trr= .
NG _ T I 111 o _
IO U | P .
| S Lo ~ Ay
—..IJJ“ = < ) I“ m ﬁl.lu.lm mn__ﬁm < l“ _
I H . I . A .
SN IR ENE
<oy e e UL —_—
¥ %
i
| |
X, M ! M THw
...................... SN N[V SO 6 1| C S
L “/ N “~\|\ Fr ) V/ /.mwT_Jl — ~
J vesiiin nl oo s S A 701 e R R TR R B R
P i e s e e S R S [N : I 1 NS R
/ --= i [ ! ] N |
y —— FIZ===50 0 ] AN |
Il _.nnf b r_l..L ” \.-.....m.._ ] . L= __ [
~— fom————— -  Bataltel (1411 S = =0 eq
_ Rttt it S S &R : | L) | |
“ m e .ml.l‘wllvfll..% = _ _ m = w%.PJ _ !




	Bibliographic data
	Description
	Claims
	Drawings



